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DISCOURS  PRÉLIMINAIRE. 

L'art  de  fabriquer  le  verre  tire  son  ori- 
gine de  la  plus  haute  antiquité.  Les  peuples 
qui  pratiquaient  cette  branche  importante 
d’industrie  se  perdent  '.dans  la’  nuit  des  temps: 
Cependant , selon  quelques  traditions , plu- 
sieurs auteurs  la  font  directement  descendre 
des  Phéniciens,  qui  exerçaient  cet  art  il  y 
a plus  de  trois  mille  ans.  Ils  le  portèrent, 
dit-on  , à la  dernière  perfection  , et  avaient 
d’immenses  verreries , dans  lesquelles  on 
fabriquait  des  verres  colorés  imitant  par- 
faitement les  pierres  précieuses.  D’après 
cela , on  est  forcé  d’accorder  à cette  nation 
industrieuse  toutes  les  connaissances  pra- 
tiques, et  même  théoriques,  sans  lesquelles, 
certainement  , ils  n eussent  pu  atteindre 
cette  supériorité  qu'on  leur  attribue  dans 
çet  art;  car  on  assure  que  leurs  produits 
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étaient  enrichis  de  décors  précieux;  que 
l'or  y était  appliqué  avec  goût  et  élégance; 
enfin  , qu’ils  faisaient  un  commerce  considé- 
rable de  verreries  qui  se  répandaient  dans  les 
contrées  les  plus  éloignées  du  centre  de  leur 
pa  trie. 


îQuant  à la  découverte  proprement  dite 
dii:v.eri:ë  ?*c’eôi  une.  question  qui  n’a  jamais 
été  .résolue  affirmativement.  Les  opinions, 
ôü:  plutôt  , j’oséra*  :1e  :dire  , les  suppositions , 
se  contredisent  presque  toutes  sur  cet  arti- 
cle ; rien  de  plus  incertain  que  l’époque  à 
laquelle  plusieurs  historiens  et  naturalistes 
assignent  cette  découverte;  mais  le  point  sur 
lequel  ils  semblent  être  plus  particulière- 
ment d’accord , c’est  d’en  rapporter  la  con- 
naissance à un  pur  effet  du  hasard.  Les  uns 
la  font  dépendre  de  quelques  plantes  brûlées 
sur  les  bords  du  Bélus  , et  dont  les  cendres  , 
réunies  à une  petite  quantité  de  sable  , pro- 
duisirent du  verre.  D’autres  l’attribuent  à 
des  marchands  de  nitre  qui  , se  trouvant  en 
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caravane  , firent  du  feu  , au  milieu  duquel 
il  tomba  quelques  morceaux  de  ce  nitre,  les- 
quels se  fondirent  par  la  chaleur,  et,  se 
mêlant  ensuite  avec  des  matières  vitrifiables 
qui  se  trouvaient  dans  le  foyer  , procurèrent 
de  petites  masses  de  verre. 

Enfin  , d’autres  auteurs,  qui , selon  moi , 
sont  dans  une  hypothèse  plus  admissible,  font 
découler  naturellement  la  connaissance  du 
verre  de  l’action  des  feux  souterrains.  Us  ap- 
puient leur  sentiment  sur  des  faits  qui  ne  peu- 
vent être  révoqués  en  doute  ; car  il  est  con- 
stant que  les  produits  volcaniques  ne  sont , 
pour  ainsi  dire , que  des  vitrifications  plus  ou 
moins  parfaites.  On  a même  trouvé  , au  pied 
de  quelques  montagnes  éteintes,  des  mor- 
ceaux de  verre  assez  considérables  , très  dia- 
phanes , présentant  une  grande  homogénéité 
et  tous  les  caractères  d’un  verre  fort  bien 
conditionné. 

Je  pense  donc , d’après  cette  considération , 

que  les  hommes,  toujours  imitateurs  de  la 
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nature  5 auront  essayé  de  produire,  parle 
moyen  du  feu,  de  petites  masses  de  verre  sem- 
blables à celles  qu'ils  voyaient,  et,  conduits 
par  une  longue  suite  d'expériences , ils  seront 
enfin  arrivés  au  but  où  tendaient  tous  leurs 
travaux. 

Quoi  qu’il  en  soit,  je  ne  m’arrêterai  pas 
plus  long-temps  sur  cet  article  ; il  importe 
fort  peu,  je  pense  , de  connaître  précisément 
d’où  nous  vient  la  découverte  du  verre  ; mais 
ce  qu'il  importe  beaucoup  de  savoir  , c’est  la 
manière  de  le  bien  fabriquer. 

Quant  à nous  , ce  ne  fut  que  vers  le  dou- 
zième siècle  que  la  France  posséda  quelques 
verreries;  encore  n’étaient-elles  que  des  si- 
mulacres de  manufactures  , dans  lesquelles 
on  ne  confectionnait  que  des  verres  grossiers 
et  presque  noirs  , ainsi  que  le  témoignent 
plusieurs  vases  trouvés  dans  des  tombeaux 
anciens,  et  qu’on  croit  appartenir  à cette  épo- 
que ; mais  , après  la  seconde  croisade  , il 
commença  à s’établir  quelques  fabriques  de 


PRÉLIMINAIRE. 


IX 


verre  qui  furent  privilégiées  par  les  rois  de 
France.  Ce  temps  est  celui  où  elles  commen- 
cèrent à créer  des  verres  qui  approchaient  de 
ceux  que  les  Vénitiens  fabriquaient  alors , et 
qui  passaient ,.  tout  informes  qu’ils  étaient, 
pour  être  les  plus  beaux  de  ce  temps-là.  C’est 
ai  nsi  que  l’art  de  la  verrerie  demeura  plusieurs 
siècles  à peu  près  dans  la  même  situation  sous 
le  rapport  des  connaissances  pratiques;  c’est- 
à-dire  que  les  verriers  ne  firent,  pendant  une 
longue  suite  d'années  , que  des  verres  gros- 
siers, puisqu’il  ne  sortait  des  établissemens 
français  que  de  la  gobeleterie  commune  , des 
verres  à vitres  ou  en  plats  et  des  bouteilles  à vin , 

Mais , pendant  le  ministère  du  grand  Col- 
bert, tout  changea  heureusement  de  face  dans 
les  verreries.  Ce  fut  sous  cet  administrateur 
éclairé  et  passionné  pour  les  arts  industriels 
que  l’on  vit  se  former  en  France  des  manu- 
factures de  verre  qui  purent  fournir  au  com- 
merce des  produits  qui  surpassaient  en  beauté 
ceux  sortis  des  meilleurs  établissemens  de 
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Venise  : tant  il  est  vrai  que  l’essor  imprimé 
au  génie  par  un  protecteur  placé  si  près  du 
trône , et  qui  ne  croit  point  s’abaisser  en  des- 
cendant dans  les  ateliers  , a un  pouvoir  pres- 
que magique.  Puisse  toujours  l’exemple  du 
célèbre  Colbert  être  suivi  par  ceux  appelés  à 
diriger  le  timon  de  l’état  ! Non  ? jamais , quoi 
qu’ils  puissent  faire , ils  ne  pourront  acquérir 
de  plus  beaux  titres  à la  vénération  et  à l’es- 
time publiques , qu’en  encourageant  l’indus- 
trie manufacturière. 

Ce  fut  donc  Colbert  qui  donna  une  heu- 
reuse impulsion  à toutes  les  branches  du 
commerce  intérieur  ; il  étendit  sa  bienveil- 
lante protection  sur  les  arts  et  sur  les  artistes 
de  cette  époque;  mais  il  paraît  que  la  vitri- 
fication obtint  de  lui  une  prédilection  toute 
particulière. 

En  effet  , des  artistes  français  établis  à 
Venise  furent  rappelés  par  les  soins  de  Col- 
bert y et  les  encouragemens  qu’il  leur  donna 
fixèrent  dans  leur  patrie  l’industrie  qu’ils 
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exerçaient  sur  une  terre  étrangère.  Bientôt 
ces  artistes  , stimulés  par  le  pouvoir  qui 
daigna  les  accueillir  avec  bonté  , inventèrent 
en  France  le  coulage  des  glaces.  Enorgueilli 
de  tant  de  succès  , suite  nécessaire  de  la  pro- 
tection royale  , le  gouvernement  fit  ériger  à 
ses  frais  , en  1670  , une  manufacture  de  gla- 
ces à Paris  , laquelle  manufacture , pour  des 
raisons  de  localité  , fut  y peu  de  temps  après  , 
transférée  à Saint-Gobin  ( département  de 
l’Aisne).  Cette  glaeerie,  d’où  sont  sortis  les 
ouvrages  en  verre  les  plus  considérables  par 
leur  poids  et  leur  étendue,  a toujours  passé 
et  passe  encore  pour  être  la  plus  importante 
de  l’Europe. 

Aussi,  ce  fut  en  vain  que  les  Allemands 
et  les  Anglais , nos  rivaux  les  plus  redoutables 
dans  Fart  de  la  verrerie ,.  essayèrent  de  nous 
surpasser  dans  la  fabrication  des  glaces  ; ils  ne 
purent  jamais,  quelques  efforts  qu’ils  firent, 
et  quelque  espérance  pécunière  qu’ils  donnè- 
rent à nos  ouvriers  pour  les  attirer  dans  leurs 
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ateliers  , obtenir  des  produits  comparables 
aux  nôtres  dans  la  fabrication  des  glaces  , et 
restèrent  constamment  loin  de  nous  dans 
cette  branche  d’industrie.  Ils  crurent  alors 
devoir  diriger  leurs  efforts  vers  la  confec- 
tion des  cristaux  , espérant  que  nous  n’au- 
rions pu  en  fournir  au  commerce  d’aussi 
beaux  que  les  leurs  ; mais  ils  se  sont  encore 
trompés  de  ce  côté-Ià?  car  nous  en  fîmes 
bientôt  qui  ne  le  cédaient  en  rien  à ceux 
qu'ils  fabriquaient , et  dont  ils  faisaient  le 
plus  pompeux  éloge.  C’est  ainsi  que  les  ma- 
nufactures françaises  ont  presque  toujours 
eu  la  suprématie  dans  la  formation  des  ver- 
res en  général. 

De  toutes  les  découvertes  et  inventions 
humaines  , la  vitrification  devrait , ce  me 
semble  , occuper  le  premier  rang  parmi  celles 
qui  rendirent  et  qui  rendent  encore  de  plus 
grands  services  à la  société.  En  effet,  combien 
d'arts  et  combien  de  sciences  ont  dû  leur  plus 
grand  lustre  au  secours  du  verre  ! L'Astrono- 
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mie , la  Physique  , l’Optique  , la  Navigation , 
ces  sciences  abstraites  et  fécondes , et  qui  sont 
montées  de  nos  jours  au  plus  haut  degré  de 
hauteur  où  l’homme  pouvait  espérer  d attein- 
dre , ne  doivent-elles  pas  au  verre  leurs  dé- 
couvertes les  plus  précieuses  ? découvertes 
obtenues  sans  doute  par  le  perfectionnement 
des  verres  du  télescope,  du  microscope,  et 
par  celui  des  objectifs.  La  Chimie  même 
n’a-t-elle  pas  trouvé,  dans  le  verre,  un  corps 
avec  lequel  on  peut  former  des  vases  capa- 
bles de  résister  aux  acides  les  plus  actifs  et 
les  plus  corrodans  ? un  corps  , enfin,  sus- 
ceptible de  contenir  les  réactifs  de  toute  na- 
ture sans  en  être  attaqué  (l'acide  fluorique 
seul  excepté). 

N’est-ce  pas  encore  au  secours  du  verre 
que  nous  devons  la  conservation  de  l’un  de 
nos  principaux  sens?  Combien  d'individus 
auraient  été  presque  totalement  privés  de  la 
vue , même  dans  un  âge  peu  avancé,  s'ils  n’eus- 
sent garanti  cet  organe  par  des  verres  que  le 
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génie  et  l’industrie  des  hommes  ont  su  dis- 
poser convenablement  pour  cet  usage?  Enfin, 
des  yeux  affaiblis  par  les  ans  ou  par  des  tra- 
vaux pénibles  ne  tirent-ils  pas  du  verre  un 
secours  qui  contribue  à leur  rendre  la  vie  plus 
agréable  ? 

On  peut  dire,  sans  craindre  d’être  démenti, 
qu’il  n’est  point  d'art  où  les  produits  soient 
aussi  généralement  répandus  que  ceux  obte- 
nus par  la  vitrification . Outre  toutes  les  choses 
utiles  auxquelles  j e viens  de  rapporter  l’emploi 
du  verre  , combien  m’en  resterait-il  encore  à 
énumérer,  si  je  voulais  épuiser  cette  matière? 
mais  , désirant  me  renfermer  dans  les  bornes 
d’une  préface,  je  ne  ferai  mention  que  des 
principaux  bienfaits  que  nous  devons  au 
verre,  et  surtout  de  ceux  que  nous  en  rece- 
vons tous  les  jours.  C’est  à cette  substance 
que  nous  devons  l’agrément  inappréciable  de 
jouir , dans  nos  demeures  , des  charmes  vi- 
vifians  de  la  lumière , sans  être  exposés  aux 
intempéries  des  saisons  j nous  le  voyons  aussi 
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diversement  travaillé  prendre  toutes  les 
formes  imaginables  et  que  réclament  nos  be- 
soins domestiques.  Je  dirai  plus,  cet  art  réunit 
le  double  avantage  de  joindre  l’agréable  à 
Futile  5 car  après  nous  avoir  satisfaits  dans  les 
vases  qui  nous  sont  indispensables  pour  la 
propreté  et  la  commodité , il  nous  offre  encore 
le  moyen  de  contenir  nos  alimens  liquides 
usuels  j il  vient  ensuite  embellir  et  décorer 
nos  appartemens  par  une  multitude  d’orne- 
mens , tels  que  des  vases  à fleurs , pendules , 
candélabres , lustres , glaces  , et  enfin  tout 
ce  que  le  génie , le  goût  et  l’opulence  peuvent 
désirer  à la  fois  de  plus  parfait  et  de  plus 
majestueux.  (Test  donc  ici  ou  Fon  peut  ré- 
péter que  Fart  de  la  verrerie  est  celui  qui 
est  le  plus  généralement  répandu , et  fait 
Fune  des  principales  branches  de  commerce 
qui  existent  au  monde. 

Tant  de  considérations  d’un  ordre  su- 
périeur m’ont  fait  croire  que  la  connais- 
sance des  principes  et  des  manipulations  de 
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cet  art  important  seraient  bien  accueillis  , 
tant  par  ceux  qui  le  professent  que  par  ceux 
qui  veulent  s'instruire  dans  cette  partie.  J’ai 
lieu  d’espérer  que  le  but  auquel  je  tendais 
sera  atteint  en  quelque  sorte;  car  ayant 
suivi  une  route  déjà  frayée  avant  moi  par 
de  savans  manipulateurs  , tels  que  les 
Kunkel , les  Nery  , les  Boscdantic  , les  Loy- 
sel  , etc.  , j’ai  profité  des  lumières  de  mes 
prédécesseurs  en  cette  partie  , pour  un  assez 
grand  nombre  de  détails  dont  j’ai  enrichi 
cet  ouvrage.  Cependant,  je  puis  assurer  que 
je  n’avance  rien  dont  je  ne  me  sois  rendu  un 
compte  exact  par  l’expérience , et  n’aie  exa- 
miné avec  la  plus  scrupuleuse  attention.  De 
plus , j’ai  visité  un  grand  nombre  d’établis- 
semens  de  ce  genre  ; j’ai  pratiqué  la  vitrifi- 
cation dans  quelques-uns  : j’ai  donc  été  à 
même  de  me  convaincre,  par  expérience  , 
des  améliorations  dont  cet  art  était  encore 
susceptible. 

Au  reste  , lorsque  je  m’écarte  de  la  route 
suivie  jusqu’à  présent  pour  arriver  plus 


PRELIMINAIRE. 


xvij 

promptement , et  avec  plus  de  sûreté , aux 
mêmes  résultats,  j'engage  les  manipulateurs 
à bien  mûrir  les  innovations  que  j’apporte,  à 
les  considérer  sous  tous  les  rapports  , et  à 
ne  s’y  abandonner  que  quand  ils  auront  re- 
connu les  avantages  réels  qui  doivent  en  ré- 
sulter. 

Être  utile  aux  maîtres  de  verreries , gui- 
der ceux  qui  veulent  pratiquer  cet  art  im- 
portant , est  la  tâche  que  je  me  suis  imposée  : 
heureux  si  toutefois  ils  trouvent  que  je  l'aie 
remplie. 


SOMMAIRE. 

J'ai  divisé  cet  ouvrage  en  six  chapitres  : 
Dans  le  premier , je  traite  la  partie  des 
terres  \ je  donne  des  notions  sur  leur  ana- 
lyse par  la  voie  sèche  et  humide  ; je  décris 
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la  manière  de  fabriquer  les  briques  propres 
à la  bâtisse  des  fourneaux  de  fusion  , et  je 
propose  deux  nouveaux  modes  pour  la  con- 
fection des  pots  de  verreries. 

Dans  le  second  chapitre , je  donne  la  con- 
struction des  fours,  leurs  dimensions  et  les 
moyens  qu’on  emploie  pour  exécuter  l’en- 
fournement des  pots  dans  les  arches  et  dans 
l’intérieur. 

Le  chapitre  troisième  énumère  toutes  les 
matières  qui  servent  à la  vitrification , et 
plusieurs  procédés  pour  se  procurer  les  alcalis 
extraits  des  cendres  et  de  la  soude.  J’y  donne 
aussi  la  manière  d’essayer  et  de  reconnaître 
les  meilleures  soudes  et  potasses  du  com- 
merce. On  trouve , dans  ce  chapitre  , plu- 
sieurs moyens  pour  fabriquer  la  soude  arti- 
ficielle. 

Dans  le  quatrième  chapitre , je  traite 
des  combustibles  qui  servent  à l’aliment 
de  nos  fourneaux  de  verreries,  et  de  la 
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manière  d’employer  ees  combustibles  avec 
économie. 

Le  travail  du  verre  et  les  diverses  espèces 
qu’on  en  fabrique  font  le  sujet  du  cinquième 
chapitre;  j’y  ai  fait  entrer  les  opérations  du 
frittage  et  de  la  recuisson  des  verres,  ainsi 
que  les  moyens  qu’il  faut  employer  pour 
prévenir  les  défauts  qui  se  font  souvent  re- 
marquer dans  les  produits. 

Enfin  , le  sixième  et  dernier  chapitre  est 
consacré  spécialement  aux  verres  colorés  , 
aux  procédés  qu’on  emploie  pour  se  procu- 
rer les  oxides  métalliques  qui  sont  suscepti- 
bles de  donner  diverses  teintes  aux  compo- 
sitions vitrifiables  ; j’y  parle  de  l’incrustation 
d’une  espèce  de  porcelaine  dans  le  verre  ; je 
donne  la  manière  de  l’exécuter , et  je  ter- 
mine ce  chapitre  par  la  fabrication  en  grand 
de  l’oxide  rouge  de  plomb  ou  minium  propre 
à faire  le  cristal. 

J ai  mis,  à la  suite  de  ce  chapitre,  un 
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vocabulaire  des  mots  techniques  usités  dans 
l'art  de  fabriquer  le  verre  , qui  m’a  paru 
necessaire  pour  l’intelligence  parfaite  du 
texte. 

Et  y pour  ne  rien  laisser  à désirer  aux  per- 
sonnes qui  voudraient  s'initier  dans  cet  art, 
je  termine  mon  ouvrage  par  un  petit  traité 
raisonné  et  pratique  de  la  dorure  sur  cristal 
et  sur  verre.  Il  était  assez  naturel  qu'après 
avoir  donné  les  procédés  pour  fabriquer  le 
verre  , je  donnasse  ensuite  les  moyens  de 
l'embellir  par  le  plus  précieux  des  métaux. 
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CHAPITRE  PREMIER, 


Des  Terres  propres  à fabriquer  les  Briques  et  les 
Pots  de  verreries ^ 

Les  briques  pour  la  construction  des  fours  > et 
particulièrement  les  pots  ou  creusets  dans  lesquels 
on  fond  le  verre,  étant  de  la  plus  grande  impor- 
tance pour  le  verrier,  on  ne  saurait  apporter  trop 
de  soins  dans  le  choix  des  terres  qui  doivent  servir 
à leur  fabrication  ; car  souvent  la  chute  de  ceux  qui 
ont  entrepris  de  semblables  établissemens , avait  sa 
source  dans  la  mauvaise  qualité  des  terres  avec  les- 
quelles on  avait  fait  les  pots.  Il  est  aisé  de  prévoir 
le  désastre  de  tout  manufacturier  de  verre , lorsque 
les  soins,  les  manutentions,  le  combustible,  sont 
employés  en  pure  perte.  La  verrerie  a cela  de 
défectueux,  qu’il  est  impossible  de  tirer  aucun 
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parti  des  déchets  qui  ont  une  fois  passé  au  travers 
de  la  grille  ; il  faut  donc  arrêter  le  feu  pour  remettre 
d'autres  creusets,  qui  bientôt  amènent,  par  leur 
fracture  ou  leur  fusion , un  résultat  aussi  désolant. 
Très  peu  de  temps  suffit  pour  compléter  la  ruine 
du  manufacturier,  lorsqu’il  travaille  avec  des  terres 
de  mauvaise  qualité.  La  routine  et  la  pratique  ont 
pu  donner  quelquefois  la  connaissance  de  certaines 
terres  qui,  à la  première  vue,  semblent  être  bonnes 
à la  formation  des  pots  de  verrerie;  mais  on  ne 
peut  disconvenir  qu’il  faut  savoir  se  rendre  raison 
de  leur  bonté  par  une  analyse  exacte,  et  ceci  est 
bien  plutôt  le  fait  d’un  maître  de  verrerie  que  d’un 
ouvrier,  qui  toujours  ne  juge  d’une  terre  que  sur 
sa  couleur  et  sa  pesanteur. 

Il  faut  donc  prendre  des  terres  qui  jouissent  de 
la  réputation  d’être  les  plus  réfractaires  ; il  faut  en 
prendre  de  plusieurs  endroits,  et  les  soumettre  à 
l’analyse  ; faire  choix  de  celles  qui  contiendront  les 
parties  les  plus  propres  à supporter  un  grand  degré 
de  chaleur  sans  se  fondre , et  les  employer  pour  la 
fabrication  des  pots. 

La  terre  de  Forges-les-Eaux,  celle  de  Dreux,  de 
Savigny,  de  la  Yalteuse,  près  du  Montey,  départe- 
ment de  Saône-et-Loire,  jouissent  en  partie  des 
caractères  désirables  pour  faire  une  bonne  poterie  ; 
mais  on  n’est  pas  toujours  à portée  de  se  les  pro- 
curer facilement;  d’ailleurs,  une  verrerie  peut 
quelquefois  être  située  dans  un  lieu  abondant  en 
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terres  de  toutes  espèces , qui  peuvent , en  lés  dé- 
barrassant de  certaines  impuretés,  ou  en  leur  ajou- 
tant d’autres  principes,  devenir  propres  à remplir 
l’objet  qu’on  se  propose. 

La  meilleure  terre  parait  être  celle  qui  se  trouve 
sous  une  couleur  blanche;  il  est  permis  de  croire 
qu’alors  le  fer  n’y  est  pas  en  grande  quantité  : elle 
doit  être  très  lisse  au  toucher,  et  devenir  luisante 
par  le  frottement  avec  le  doigt  ; sitôt  qu’on  la  porte 
sur  la  langue,  elle  doit  la  happer  avec  force,  et 
ne  laisser  dans  la  bouche  aucun  goût  désagréable. 

Quoique  la  couleur  blanche  semble  annoncer 
dans  une  terre  une  bonne  qualité  réfractaire , nous 
en  avons  cependant  de  gris-bleues,  de  brunes  T 
telles  que  celles  de  Forges,  et  même  de  noires,  qui 
ne  laissent  pas  d’être  fort  bonnes  et  très  recherchées 
par  les  maîtres  de,  verreries  ; mais  c’est  qu’alors  la 
coloration  de  ces  terres  provient  des  matières  végé- 
tales ou  bitumineuses , qui  ne  nuisent  presque  en  rien 
à leur  qualité  apyre.  Pourtant,  si  ces  matières  vé- 
gétales étaient  dans  la  terre  en  trop  grande  quantité, 
il  arriverait  certainement  que  la  soude  et  la  potasse 
qui  s’y  trouveraient  donneraient  à ces  terres  de  la 
fusibilité. 

Manière  de  reconnaître  les  Terres  apures. 

Lorsqu’on  a trouvé  une  terre  quelconque,  le 
premier  soin  qu’on  doit  avoir,  c’est  de  remarquer 
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l’endroit  où  elle  se  trouve  ; ensuite  on  considère  si 
le  terrain  est  bitumineux , ferrugineux  ou  calcaire  ; 
on  pulvérise  un  peu  de  cette  terre  bien  séchée , 
et  l’on  verse  dessus  une  quantité  plus  ou  moins 
forte  d’acide  nitrique  pur.  Si  tout  à coup  il  se  ma- 
nifeste une  effervescence  assez  considérable , c’est 
une  preuve  que  le  carbonate  de  chaux  ou  le  sulfure 
de  fer  entre  dans  sa  combinaison,  et  alors  cette 
terre  ne  peut  qu’être  rangée  dans  la  classe  des 
marnes,  et  par  conséquent  des  terres  fusibles. 

Si,  au  contraire,  il  n’y  a point  eu  d’effervescence 
avec  les  acides , c’est  une  preuve  que  la  terre  est 
alumineuse  et  siliceuse;  car  il  n’y  a point  d’ar- 
gile sans  que  la  silice  n’y  soit  abondamment  con- 
tenue ; et  cette  terre , sous  quelque  couleur  qu  elle 
se  trouve,  mérite  d’être  soumise  à l’analyse. 

Selon  moi,  on  devrait  toujours  s’assurer  de  la 
bonté  ou  de  la  mauvaise  'qualité  des  terres , par  la 
voie  sèche.  De  plusieurs  manières  que  M.  Loysel 
propose,  ainsi  que  d’autres  auteurs,  il  me  semble 
que  celle  d’essayer  ces  substances  par  le  moyen  du 
feu,  doit  apporter  des  résultats  plus  sûrs  et  plus 
satisfaisans. 

Quand  on  possède  une  bonne  argile , on  ne  doit 
pas  se  contenter  d’en  faire  l’essai  sur  une  partie , il 
faut  encore  s’assurer  si  tous  les  bancs  de  cette  terre 
jouissent  de  la  même  propriété.  Il  arrive  quelquefois 
que  des  argiles  prises  à six  mètres  de  distance  l’une 
de  l’autre , affectent  des  caractères  bien  différens  ; 
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c’est  pourquoi  il  serait  bon  de  faire  de  temps  à 
autre  des  essais  sur  la  même  terre.  J’ai  vu  qu’en 
négligeant  cette  marche , on  est  tombé  parfois 
dans  de  graves  inconvéniens  ; car  il  est  arrivé  que 
des  pots  de  verreries  faits  avec  des  terres  qui  les 
rendaient  susceptibles  de  résister  aux  fourneaux  de 
fusion  l’espace  de  70  à 80  jours,  ont  quelquefois  à 
peine  suffi  à fondre  600  kilogrammes  de  verre. 
Cependant,  l’argile  qui  avait  servi  à la  fabrication 
de  ces  espèces  de  pots  était  la  même,  avec  la  diffé- 
rence que  l’une  avait  été  tirée  à des  distances 
éloignées  l’une  de  l’autre. 

On  doit  conclure  de  là,  que  si  la  diversité  de 
caractères  se  rencontre  aussi  éminemment  dans  une 
argile  trouvée  dans  le  même  lieu,  elle  doit  être 
considérable  à des  distances  de  10,  20  et  même 
4o  lieues.  Aussi  un  manufacturier  prudent  ne  doit-il 
hasarder  de  travailler,  avec  d’autres  terres  que  celles 
dont  il  a l’habitude,  qu’après  les  avoir  soumises 
aux  différens  essais  que  demande  une  telle  inno- 
vation. 

Essais  des  Terres  par  la  voie  sèche  et  les  alcalis. 

Pour  faire  ces  essais,  on  prend  une  partie,  en 
poids,  d’une  terre  que  l’on  connaît  très  bonne  à 
faire  les  pots  de  verreries,  on  la  mélange  avec  un 
cinquième  de  sous-carbonate  de  soude,  privé  de 
son  eau  de  cristallisation  : pareillement  on  prend 
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une  autre  partie  de  la  terre  qu’on  veut  essayer, 
et  qu’on  mêle  aussi  avec  le  cinquième  de  son 
poids  de  sous-carbonate  desséché  ; ensuite  on  expose 
ces  deux  terres  séparément  dans  de  bons  creusets , 
à un  coup  de  feu  capable  d’en  opérer  plus  ou 
moins  la  vitrification;  il  ne  faut  pas  attendre  que 
cette  vitrification  soit  complète,  parce  qu alors  il 
serait  difficile  de  reconnaître  la  plus  fusible  des 
deux  terres  ; mais,  en  retirant  du  feu  les  creusets, 
lorsque  les  matières  sont  à moitié  fondues,  on  voit 
clairement  celle  des  deux  dont  la  fusion  est  la  plus 
avancée. 

Il  est  constant  que  plus  il  faudra  d’alcali  pour 
vitrifier  une  terre  , plus  celle-ci  jouira  des  qualités 
réfractaires;  en  conséquence,  regardant  la  matière 
de  vos  deux  creusets,  si  la  terre  que  vous  voulez 
essayer  est  fondue  en  un  verre  transparent  et  lucide , 
tandis  que  l’autre  ne  vous  présente  que  des  traces 
de  fusibilité,  vous  devez  conclure  que  votre  terre 
est  impropre  à la  fabrication  des  briques  et  des 
pots  de  verreries  ; mais  si,  au  contraire,  votre  argile 
est  demeurée  opaque , en  offrant  les  memes  résultats 
que  celle  essayée  comparativement  avec  la  vôtre, 
cette  circonstance  vous  doit  donner  une  bonne  idée 
de  ses  qualités  réfractaires. 

Il  arrive  souvent  qu’une  terre  entré  en  fusion 
sans  que  pour  cela  on  ait  besoin  d’y  ajouter  des 
alcalis,  ni  même  lui  faire  subir  un  coup  de  feu 
violent;  le  carbonate  de  chaux  et  l’oxide  de  fer  ont 
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cette  propriété;  aussi  doit-on  se  mettre  en  garde 
contre  ces  deux  poisons  des  terres  apyres , et  faire 
tout  ce  quil  est  possible  pour  s’en  débarrasser, 
lorsqu’ils  se  trouvent  mêlés  dans  des  argiles  dont 
on  est  obligé  de  faire  usage. 

Une  chose  qui  parait  extraordinaire , et  qui  ce- 
pendant est  vraie,  c’est  que  la  silice  et  l’alumine 
seules,  dans  leur  état  de  pureté,  sont  d’une  infusi- 
bilité telle,  que  le  plus  grand  feu  de  nos  fourneaux 
et  la  chaleur  la  plus  intense  ne  peuvent  tout  au  plus 
que  les  agglutiner , mais  non  en  opérer  la  fusion; 
tandis  qu’en  les  unissant  dans  des  proportions  con- 
venables, elles  forment  un  verre  demi-transparent, 
et  sont  alors  impropres  à faire  des  creusets  de  ver- 
rerie ; car  les  alcalis  et  les  oxides  métalliques  qui 
entrent  dans  la  composition  du  verre , les  troueraient 
facilement,  et  les  pots  laisseraient  échapper  ce  qu’ils 
contiennent. 

L’infusibilité  de  certains  corps , lorsqu’ils  sont 
isolés , et  leur  fusibilité  quand  ils  sont  en  point  de 
contact,  s’explique  parfaitement  par  le  phénomène 
qu’on  remarque  dans  l’alliage  du  plomb , de  l’é- 
tain et  du  bismuth , puisque  de  ces  trois  métaux , 
le  plus  fusible  qui  est  l’étain , n’entre  en  fusion  qu  a 
une  température  de  2jo  degrés  du  thermomètre 
centigrade;  tandis  que  lorsqu’ils  sont  dans  l’état 
d’alliage , ils  fondent  à 90  degrés  ; aussi , quand 
ou  met  un  morceau  de  cet  alliage  suspendu  par 
un  fil , dans  une  bouteille  d’eau  placée  sur  le  feu , 
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il  tombe  liquéfié  au  fond  du  vase  avant  qu’elle 
n’entre  en  ébullition. 

Il  n’était  pas  possible  d’expliquer  ces  faits  extraor- 
dinaires dans  les  principes  de  l’ancienne  Chimie; 
mais  aujourd’hui,  l’évidence  a pleinement  con- 
vaincu  qu’ils  reposaient  sur  les  affinités  réciproques. 
MM.  Laplace  et  D’Arcet  ont  démontré  qu’une  sub- 
stance n’est  infusible  que  parce  que  ses  molécules 
constituantes  sont  tellement  adhérentes  entre  elles, 
que  rien  au  monde  ne  peut  en  opérer  la  désunion  ; 
que  le  calorique  même , et  toute  sa  puissance , 
sont  vainement  employés;  mais  que  la  présence 
d’un  autre  corps , pour  lequel  les  molécules  de  la 
matière  infusible  ont  de  l’affinité,  amène  une  fu- 
sion prompte  et  facile , parce  qu’alors  la  force 
d’aggrégation  qui  enchaînait  les  molécules  du  corps 
in  fusible  se  trouve  vaincue , non  par  la  force 
expansive  du  calorique  , mais  par  la  puissance  de 
l’affinité. 

Quand  on  a un  fourneau  de  verrerie  à sa  dispo- 
sition , on  peut  dans  ce  fourneau  faire  des  essais  de 
terres  ; pour  cela  on  fait  des  cylindres  de  la  longueur 
de  vingt-quatre  centimètres,  et  de  trente  millimètres 
d’épaisseur , ayant  soin  de  bien  les  polir  sur  tous  les 
sens , afin  d’en  ôter  toutes  les  aspérités , ce  que  l’on 
exécute  avec  une  lime  a gros  grains  ou  du  grès 
pulvérisé  (cette  opération  ne  doit  se  faire  que  quand 
les  cylindres  ont  été  séchés  à une  température  de 
trente- cinq  degrés  de  chaleur);  les  bâtons  ou  cy- 
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lindres  étant  parfaits , on  les  introduit  dans  l’arche, 
et  de  là  dans  l’intérieur  du  fourneau , où  l’on  aura 
disposé  avant , et  dans  l’endroit  le  plus  chaud , deux 
briques  élevées  de  neuf  centimètres,  et  distantes 
l’une  de  l’autre  de  dix-huit  centimètres  ; car  il  faut 
faire  attention  que  les  cylindres  ne  doivent  être  posés 
et  soutenus  que  par  leurs  extrémités  ; si  dans  cet  état 
ils  ont  pu  demeurer  dans  le  fourneau  de  fusion  , 
l’espace  de  plusieurs  fontes , sans  se  courber  ni  plier 
dans  le  milieu , qu’il  ne  se  manifeste  pas  à la  super- 
ficie une  espèce  d’émail;  enfin  qu’ils  puissent  ré- 
sistera un  poids  de  vingt  kilogrammes  sans  se  casser, 
et  que  la  cassure  ne  présente  rien  de  vitreux , alors 
iis  peuvent  donner  à la  terre  avec  laquelle  ils  ont 
été  faits , la  réputation  d’être  bonne  pour  des  creusets 
de  verrerie. 

On  doit  surmonter  tous  les  dégoûts  qu’occasion- 
nent ordinairement  ces  espèces  de  recherches,  en 
considérant  que  le  sort  d’une  verrerie  s’y  trouve 
attaché.  L’insouciance  en  cette  matière,  quand  on 
s’abandonne  aux  essais  et  aux  soins  d’un  homme 
salarié  , devient  une  grande  faute. 

Outre  la  manière  de  s’assurer  de  la  bonté  des 
terres  par  le  feu , on  peut  déterminer  les  caractères 
d’une  argile  par  la  voie  humide;  c’est  en  effet  ce 
qui  constitue  une  analyse  proprement  dite.  Je  crois 
devoir  la  donner  ici  ; c’est  un  extrait  de  l’ouvrage 
de  M.  Loysel , qui  lui-même  l’avait  emprunté  du 
célèbre  Bergman . 
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Analyse  des  Terres  par  la  voie  humide. 

Il  faut  d’abord  réduire  en  poudre  fine,  par  la 
trituration,  les  terres  qu’on  veut  analyser;  ensuite 
les  faire  sécher  à la  température  de  l’eau  bouil- 
lante , ou  même  à quatre-vingt-dix  degrés  de  cha- 
leur. On  mêle  une  quantité  déterminée  , en  poids, 
de  cette  poudre  avec  le  double  de  soude  tombée  en 
efflorescence  à l’air;  l’opération  est  d’autant  plus 
sûre  que  la  quantité  de  soude  est  plus  considérable. 

On  place  ce  mélange  dans  une  petite  coupe  de  fer , 
dont  la  cavité  est  nette  et  polie  , afin  que  les  aspé- 
rités , qui  se  séparent  aisément  du  métal  par  la 
calcination,  ne  s’attachent  pas  à la  masse,  et  n’y 
portent  pas  une  matière  étrangère. 

On  met  la  petite  coupe  dans  un  fourneau  à air 
sur  une  tourte  , et  l’on  met  dessus  un  creuset  pour 
empêcher  l’accès  du  charbon  et  des  cendres. 

On  entretient  un  feu  modéré  pendant  trois  ou 
quatre  heures;  si  le  feu  est  trop  fort  la  masse  adhère 
au  fond  de  la  coupe.  On  doit  éviter  de  se  servir  de 
soufflet,  qui  pourrait  boursouffler  ou  soorifier  le 
fer. 

On  reconnaît  que  le  feu  a été  bien  conduit  quand 
la  masse  est  ferme,  bien  réunie,  et  quelle  peut 
néanmoins  se  séparer  du  fond  de  la  coupe,  sans 
-en  rien  emporter;  cela  s’apprend  facilement  par 
un  ou  deux  essais. 

La  masse  ainsi  enlevée  du  vaisseau  de  fer,  doit 
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être  pulvérisée  dans  un  mortier  d’agate , et  ensuite 
mise  dans  l’acide  hydrochlorique , aidé  de  la  cha- 
leur , pour  en  extraire  tout  ce  qui  est  soluble. 

On  jugé  qu’il  né  reste  plus  rien  à extraire , quand 
le  résidu  est  dévènu  léger  et  spongieux  ; cependant , 
pour  plus  de  sûreté , on  peut  ajouter  une  nouvelle 
dosé  d’acidé , et  examiner  si , après  plusieurs 
heures  de  digestion,  il  n’âplüSrien  dissous. 

La  dissolution  achevée  , on  recueille  le  résidu , 
on  le  lave,  on  le  fait  sécher  et  on  le  pèse.  (C’est 
la  silice.  ) 

Si  la  dissolution  est  jaune,  elle  annonce  la  pré- 
sence du  fer  ; on  la  reconnaît  cependant  plus  sûre- 
ment parle  prussiate  dépotasse  parfaitement  saturé, 
avec  lequel  il  faut  d’abord  le  précipiter  ; on  recueille 
le  précipité  bleu , on  le  lave , on  le  dessèche  > et  la 
dixième  partie  de  son  poids  indique  la  quantité  du 
fer.  { Cette  quantité  de  fer  multipliée  par  i ,45  > 
indique  la  quantité  d’oxide  rouge  de  fer.  ) 

La  dissolution  ainsi  privée  de  la  partie  métallique, 
est  précipitée  par  un  alcali  fixe , dépouillé  de  tout 
quartz.  Le  résidu  lavé,  desséché,  calciné  pendant 
demi-heure  , et  exactement  pesé,  on  le  laisse  tremper 
à froid,  environ  une  heure,  dans  six  fois  autant  de 
vinaigre  distillé , qui  se  charge  ainsi  du  calce  (de  la 
chaux)  , de  la  magnésie  et  de  la  baryte , s’il  s’en 
trouve , et  qui  ne  dissout  une  quantité  sensible  d’a- 
lumine qua  la  faveur  d’une  longue  digestion.  (Le 
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résidu  lavé  et  desséché  indique  la  quantité  d’alu- 
mine. ) 

La  dissolution  acéteuse  filtrée , on  précipite  par  le 
carbonate  de  potasse  tout  ce  quelle  contient  de 
terreux  ; on  édulcore  le  précipité , on  le  fait  sécher 
et  on  le  pèse.  J’indique  à dessein  le  carbonate  de 
potasse , parce  qu’en  vertu  d’une  double  affinité  , 
il  précipite  même  la  baryte , ce  que  ne  fait  pas  l’al- 
cali caustique. 

On  examine  ensuite  le  précipité  et  l’on  cherche  à 
en  découvrir  la  nature,  ce  que  les  réactifs  qu’on 
emploie  font  aisément  connaître. 

On  verse  sur  le  précipité  de  l’acide  sulfurique 
étendu  d’eau  ; on  agite  avec  un  tube  de  verre  et  on 
laisse  de  nouveau  précipiter.  Si  le  sel  qui  se  dépose 
ne  se  dissout  pas  dans  l’eau  bouillante,  on  en  conclut 
que  c’est  du  sulfate  de  baryte , et  que,  par  consé- 
quent, le  précipité  primitif  est  de  la  baryte . 

Si  le  sel  est  presque  insipide  sur  la  langue,  soluble 
dans  5oo  fois  son  poids  d’eau  chaude,  et  qu’en  y 
versant  de  l’acide  oxalique  il  se  précipite  sur-le- 
champ  de  l’oxalate  de  chaux,  on  en  conclura  que 
le  précipité  primitif  est  de  la  chaux. 

Si  le  sel  précipité  est  très  amer,  que  l’eau  chaude 
n’en  dissolve  qu’une  quantité  égale  à son  poids , et 
que  l’eau  de  chaux  se  décompose  sur-le-champ, 
on  en  conclura  que  c’est  de  la  magnésie. 

J’ai  annoncé  que  le  résidu  laissé  par  le  vinaigre 
était  de  l’alumine  ; pour  confirmer  ce  résultat , on 
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traite  le  résidu  avec  trois  fois  autant  d’acide  sulfu- 
rique concentré  , et  l’on  pousse  l’évaporation  par  le 
feu  jusqu’à  siccité  ; si  la  base  est  alumineuse  , la 
masse  restante  se  dissoudra  en  entier  dans  le  double 
de  son  poids  d’eau  chaude,  la  dissolution  mani- 
festera sur  la  langue  une  saveur  astringente,  elle 
donnera  des  cristaux  octaèdres  ; elle  sera  pré- 
cipitée sur-le-champ  par  l’ammoniaque,  et  mon- 
trera enfin  toutes  les  propriétés  qui  font  reconnaître 
l’alun. 

Cette  méthode  est  remarquable  par  sa  simplicité  : 
on  y a fait  depuis  quelques  changemens , notam- 
ment pour  déterminer , avec  plus  de  précision , les 
doses  de  fer  et  de  baryte , parce  qu’en  effet  le  prus- 
siate  de  potasse,  dans  cette  opération,  précipite  à la 
fois  la  baryte,  le  fer  et  les  autres  substances  métalli- 
ques ; cependant  elle  remplit  suffisamment  notre 
objet.  Quoique  les  terres  soient  rarement  exemptes 
de  fer  et  de  carbonate  de  chaux , cependant  si  ces 
substances  ne  s’y  trouvaient  que  dans  de  très  petites 
proportions , elles  pourraient  encore  servir  au  feu 
de  nos  fourneaux. 

Lors  donc  que  l’on  aura  pu  s’assurer  par  des  essais 
au  feu , qu’une  terre  jouit  d’une  bonne  qualité  ré- 
fractaire, on  peut,  si  on  le  désire,  en  faire  l’analyse 
par  le  moyen  que  je  viens  d’indiquer , afin  d’en 
mieux  déterminer  les  principes  constituans  ; car  s'il 
est  vrai  que  par  la  fusion  vous  acquériez  la  con- 
naissance d'une  bonne  ou  mauvaise  terre , il  faut 
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convenir  que  cette  manière  ne  peut  jamais  vous 
donner  qu’une  idée  confuse  de  votre  terre , c’est-à- 
dire  une  idée  générale  et  collective , sans  que  vous 
puissiez  indiquer  séparément  les  espèces  de  corps 
qui  concourent  à la  former. 

Si  par  l’analyse  vous  trouvez  q.u’une  terre  con- 
tienne, sur  ioo  parties,  g5,  tant  de  silice  que  d’alu- 
mine, et  5 de  carbonate  de  chaux  et  d’oxide  de  fer, 
elle  peut  être  employée  avec  succès  pour  la  vitrifi- 
cation des  cristaux , mais  non  pour  des  verreries  à 
bouteilles  où  il  faut  que  la  chaleur  soit  de  la  plus 
grande  intensité  ; car,  pour  ces  dernières , il  faudrait 
que  la  terre  fut  au  moins  composée  de  97  sur  100 
de  silice  et  d’alumine.  Malheureusement  c’est  ce 
qui  rend  fort  rares  ces  espèces  de  terres. 

La  terre  de  Forge-les-Eaux  est  composée  de 
60  parties  de  silice , de  38  parties  d’alumine  et  2 de 
fer.  Aussi  cette  terre,  qui  se  trouve  être  d’une 
nature  excellente  est-elle  employée  pour  les  creu- 
sets de  la  manufacture  des  glaces  de  Saint-Gobin. 

La  terre  d’ Abondant , près  de  la  forêt  de  Dreux , est 
composée  de 45  parties  de  silice,  38  d’alumine,  3 de 
carbonate  de  chaux,  1 d’oxide  de  fer  et  10  d’eau. 

Les  terres  et  argiles  qu’on  a le  bonheur  de  ren- 
contrer et  qui  sont  un  peu  plus  ou  un  peu  moins 
dans  ces  catégories , ne  sont  cependant  pas  propres 
à être  employées  seules  pour  faire  les  briques  ou 
les  creusets  de  verreries.  Il  faut  encore  les  mélanger 
avec  une  certaine  quantité  de  ciment.  Le  ciment  est 
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de  deux  espèces,  savoir  du  sable , ou  de  l’argile  cuite 
à un  fort  coup  de  feu , et  réduite  en  poudre  fine  par 
des  moyens  mécaniques , ensuite  passée  par  un  tamis 
de  métal  très  serré.  Cette  matière  est  du  ciment  pro- 
prement dit. 

Il  faut  donner  la  préférence  au  ciment  fait  avec 
l’argile  cuite , plutôt  qu’au  sable , surtout  pour  les 
creusets. 

Dans  quelques  verreries,  on  est  dans  l’habitude 
de  pulvériser  les  fragmens  de  vieux  pots,  afin  de 
les  faire  resservir  à former  du  ciment.  Cette  méthode 
me  paraît  vicieuse,  en  ce  que  ces  vieux  creusets, 
fortement  imprégnés  de  verre,  ne  peuvent  plus 
fournir  un  corps  assez  pur  pour  faire  une  bonne 
poterie.  En  effet,  les  matières  vitrifîables  et  vitrifiées 
qui  sont  à l’extérieur  et  à l’intérieur  desdits  creusets, 
apportent  dans  le  ciment  des  corps  étrangers  qui 
nuisent  à la  bonne  qualité  des  mélanges.  Je  conseille 
donc  de  proscrire,  au  moins  pour  les  pots,  les  ci- 
mens  faits  avec  les  vases  qui  ont  servi  a la  vitri- 
fication. 

On  se  procure  le  ciment  par  plusieurs  moyens 
mécaniques.  Dans  quelques  verreries  on  fait  élever 
avec  un  arbre  tournant,  garni  de  bras  crochus,  des 
solives  enclavées  dans  un  châssis  ; ceS  poutres  ou 
solives  sont  terminées  à leurs  parties  inférieures  par 
de  grosses  masses  de  fer  fondu  ; elles  font  fonction 
de  pilons,  en  venant  tomber  sur  une  base  aussi  en 
fer,  entourée  d’une  forte  charpente.  On  pourrait 
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donner  à cette  charpente,  et  à la  plaque  de  fer  qui 
forme  le  fond,  le  nom  de  mortier  ; car  elles  en  tien- 
nent lieu. 

On  peut  aussi  obtenir  le  ciment  par  un  procédé 
qui  me  paraît  plus  simple  et  plus  économique;  le 
voici. 

On  bâtit  un  massif  en  pierre  A (pl.  I,  fig.  i),  de 
la  hauteur  de  huit  décimètres,  et  d’un  mètre  six 
décimètres  de  diamètre.  Ce  massif  est  recouvert 
d’une  pierre  circulaire  fort  dure , marquée  B , sur 
la  surface  de  laquelle  on  pratique  une  creusure  cir- 
culaire d’un  mètre  de  large  et  de  i 2 centimètres  de 
profondeur  ; de  sorte  qu’il  reste  au  centre  un  espace 
de  5 décimètres  qui  n’est  pas  creusé , et  un  rebord  G 
d’un  décimètre  de  large  ; au  centre  est  une  cavité 
qui  reçoit  une  crapaudine  en  bronze  et  dans  laquelle 
entre  l’extrémité  conique  d’un  arbre  en  bois  D , de 
20  centimètres  d’équarrissage.  Cet  arbre  s’élève  ver- 
ticalement et  porte  a son  extrémité  supérieure  un 
tourillon  qui  s’engage  dans  une  poutre  E élevée  à 
16  décimètres  du  massif  en  pierre.  A 5o  centimètres' 
au-dessus  du  creu  de  la  pierre  dure , on  perce  hori- 
zontalement un  trou  dans  l’arbre,  on  j arrête  très 
solidement  une  barre  de  fer  F carrée  par  le  bout 
et  ronde  dans  tout  le  reste  de  sa  longueur,  et  de 
8 centimètres  de  diamètre.  Cette  barre  horizontale 
enfile  par  son  centre  une  meule  G en  fer  fondu, 
d’un  mètre  de  diamètre  et  de  5 décimètres  d’épais- 
seur, pesant  2, 5oo  kilo.  Un  cheval  attaché  à la 
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barre  de  fer  l’entraîne,  et  avec  elle  la  meule  qui 
roule  dans  la  creusure  de  la  pierfe. 

Après  avoir  fait  cuire  l’argile  par  morceaux  du 
poids  d’un  demi-kilogramme,  plus  ou  moins,  vous  en 
introduisez  un  lit  sur  la  pierre  ; vous  faites  mouvoir 
la  roue,  et  bientôt  la  pulvérisation  a lieu,  ou  plutôt 
votre  argile  est  écrasée  et  moulue  en  très  peu  d’in- 
stans.  Ensuite  on  tamise  dans  un  tamis  de  métal, 
d’un  tissu  serré,  et  l’on  remet  sous  la  roue  ce  qui 
est  demeuré  sur  le  tamis,  avec  de  nouveaux  mor- 
ceaux d’argfie  cuite. 

Cette  manière  de  réduire  le  ciment  en  pôudfe  fine 
pour  les  mélanges  des  terres,  m’a  paru  tellement  in- 
génieuse et  favorable  dans  la  pratique,  même  pour 
les  soudes  brutes  d’Alicante,  que  j’ai  cru  devoir  en 
donner  ici  le  dessin,  afin  d’en  mieux  saisir  l’idée. 
Voyez  pl.  I,  fig.  i. 

Chaque  espèce  de  terre  demande  dans  son  mé- 
lange une  quantité  différente  de  ciment  : plus  la  terre 
est  alumineuse , plus  il  en  faut.  Il  est  presque  inutile 
de  dire  pourquoi  le  ciment  est  indispensablement 
nécessaire  pour  composer  une  pâte  propre  à être 
employée  pour  les  briques  et  les  creusets;  tout  le 
monde  sait  que  l’argile  crue  pétille  promptement 
lorsqu’elle  éprouve  d’une  manière  subite  le  contact 
du  froid  ou  du  chaud;  des  éclats  s’en  échappent  de 
tous  côtés,  parce  qu’alors  l’eau  qu’elle  retient  avec 
opiniâtreté  se  trouvant  dilatée  par  le  calorique, 
et  ne  pouvant  s’échapper  par  aucune  issue  facile  , 
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brise  et  jette  au  loin  tout  ce  qui  la  comprime;  mais 
le  ciment  obvie  à cet  inconvénient  quand  il  est 
mélangé  avec  la  terre;  il  en  éloigne  les  molécules 
en  divisant  la  masse,  en  s’interposant  entre  elles, 
et  par-là  donne  à l’eau  la  facilité  de  se  vaporiser. 

On  commence  par  éplucher  la  terre;  on  jette  les 
pyrites  s’il  s’en  trouve;  on  sépare  tous  les  morceaux 
qui  sont  rougeâtres,  parce  que  l’oxide  de  fer  y do- 
mine ; et  lorsqu’on  a nettoyé  et  mis  à part  tout  ce 
qui  parait  d’une  bonne  qualité,  on  le  fait  tremper 
pendant  24  heures  dans  un  baquet  en^bois  carré , 
d’un  mètre  cinq  décimètres  de  côté  : au  bout  de  ce 
temps , on  mêle  l’argile  au  moyen  de  râbles  en  bois , 
jusqu’à  ce  que  l’eau  présente  un  coulis  assez  épais 
( il  faut  cependant  qu’il  puisse  passer  au  travers  du 
tamis);  on  puise  et  on  décante  tout  ce  qui  surnage, 
et  on  le  fait  couler  dans  un  creux  carré  en  terre  de 
n mètres  de  côté  et  d’une  profondeur  de  5 déci- 
mètres : cette  fosse  doit  être  revêtue,  tant  dans  le 
fond  que  sur  les  côtés,  de  planches  bien  jointes,  et 
surtout  occuper  un  espace  qui  soit  à l’air  libre. 

Lors  donc  qu’on  a fait  couler  dans  la  fosse  et 
par  le  tamis  tout  ce  que  l’on  a pu  de  la  terre,  on 
remet  de  nouvelle  eau,  on  remue  encore  le  mélange, 
et  on  l’épuise  derechef,  jusqu’à  ce  qu’il  n’y  ait  plus 
au  fond  du  baquet  que  du  gravier  qui  ne  puisse  plus 
se  dissoudre. 

Quand  la  fosse  est  remplie,  on  la  laisse  à elle- 
même  jusqu’à  ce  que  la  masse  puisse  se  prendre 
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par  blocs;  alors  on  la  transporte  dans  une  cave,  où, 
plus  elle  séjourne  long-temps,  plus  elle  acquiert  de 

Il  vaut  mieux  se  servir  de  poids  pour  la  quantité 
de  ciment  à mettre  dans  une  terre  ; il  est  malaisé  de 
mesurer  une  terre  molle,  tandis  que  l’on  peut  plutôt 
apprécier  l’eau  qui  s’y  trouve  mêlée  par  l’enfonce- 
ment d’une  balle  de  plomb  bien  sèche , tombée  sur 
elle  d’une  hauteur  déterminée.  Plus  la  balle  s’en- 
foncera dans  la  terre,  plus  l’eau  y sera  abondamment 
contenue;  le  contraire  arrivera,  si  la  balle  ne  s’y 
enfonce  pas  d’une  manière  aussi  sensible. 

Par  exemple,  si  une  balle  de  plomb,  du  poids  de 
3o  grammes,  tombant  d’une  hauteur  d’un  mètre 
cinq  décimètres,  s’enfonce  dans  la  terre  de  tout  son 
diamètre,  il  faudra,  sur  5o  kilogrammes  de  cette 
terre,  i5  kilogrammes  de  ciment  d’argile  très  lin 
pour  la  fabrication  des  pots.  On  pourra  augmenter 
la  dose  de  ciment  pour  les  briques. 

On  étendra  la  terre  sur  un  carré  de  1 4 à 1 5 déci- 
mètres de  côté,  fait  avec  des  planches  épaisses  et 
bien  jointes  : on  aura  soin  de  mettre  un  peu  de  ciment 
avant  la  terre  ; ensuite  le  tout  est  mélangé  avec  pré- 
cision, et  marché  jusqu’à  ce  que  la  masse  présente 
une  grande  homogénéité.  Dans  tous  les  cas,  on  peut 
remettre  de  l’eau,  si  toutefois  la  masse  faisait  trop 
de  résistance  aux  pieds. 
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De  la  ténacité  que  les  terres  doivent  avoir  pour  être 
employées. 

La  ténacité  de  la  terre  est  aussi  d’un  grand  intérêt 
pour  la  fabrication  des  pots  de  verreries;  plus  ils 
sont  grands,  et  plus  la  terre  avec  laquelle  on  les 
forme  doit  être  tenace.  On  obtient  ce  dernier  ré- 
sultat en  diminuant  la  portion  de  ciment  ; mais  alors 
le  retrait  devient  plus  considérable , et  la  fracture  des 
creusets  plus  à craindre  ; on  doit  éviter  toutes  pro- 
portions extrêmes,  et  se  tenir  dans  un  juste  milieu; 
on  peut  facilement  essayer  la  ténacité  de  la  terre 
( voyez  pl.  I,  fîg.  2)  en  en  faisant  des  espèces  de 
bâtons  A de  3 centimètres  carrés,  et  de  10  centi- 
mètres de  longueur  : on  doit  les  faire  sécher  à une 
chaleur  de  3o  à J5  degrés  du  thermomètre  centi- 
grade ; on  les  polit  parfaitement  sur  les  quatre  faces, 
et  on  les  applique  sur  une  table  B très  ferme,  en 
les  assujettissant  sur  la  face  plane  d’un  des  côtés,  en 
ne  les  laissant  dépasser  de  la  table  que  de  6 centi- 
mètres. Ensuite  on  suspend  à l’extrémité  C qui 
dépasse,  un  plateau  de  balance  léger  D,  dans  lequel 
on  introduit  des  poids  ; plus  le  plateau  pourra  con- 
tenir de  poids  sans  rompre  le  bâton  de  terre,  plus 
elle  sera  tenace.  11  est  inutile  de  dire  que  les  bâtons 
doivent  être  tous  exactement  égaux,  et  séchés  au 
même  degré  de  température , qui  est  ordinairement 
de  3o  à 55  degrés. 

La  ténacité  de  la  terre  doit  être  telle , pour  faire 
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les  creusets  de  verreries,  que,  d’après  M.  Loy  sel , 
un  bâton  séché,  comme  je  viens  de  le  dire,  doit 
exiger  un  poids  de  1857  grammes,  pour  en  opérer 
la  rupture. 

S’il  fallait  un  poids  plus  fort  pour  faire  tomber  le 
plateau  de  balance,  le  ciment  alors  n’y  serait  pas 
assez  abondant,  et  les  creusets  ne  sécheraient  qu’avec 
une  extrême  lenteur,  car  la  terre  retiendrait  l’eau 
avec  opiniâtreté;  le  ciment  facilite  considérablement 
l’évaporation  de  ce  liquide  ; d’ailleurs , les  pots  se- 
raient susceptibles  de  casser  par  un  léger  changement 
de  température,  ce  qui  ne  manquerait  pas  d’arriver 
en  les  introduisant  dans  le  fourneau  de  fusion. 

Déterminer  les  diverses  ténacités  des  terres  dans 
les  mélanges,  me  paraît  tellement  important,  qu’il 
n’est  pas  hors  de  propos  de  donner  ici  le  plan  de  la 
table  avec  laquelle  on  y parvient  (pl.  I,  fîg.  2), 

Il  ne  faut  jamais  perdre  de  vue  que  la  dose  de 
ciment  doit  varier  suivant  l’ouvrage  qu’on  veut 
faire  avec  le  mélange.  Pour  les  creusets  qui  doivent 
avoir  90  centimètres  de  diamètre , et  90  centimètres 
de  hauteur,  ils  devront  être  faits  avec  une  compo- 
sition de  terre  et  de  ciment,  qui  exigera  un  poids 
de  1837  grammes  pour  faire  tomber  le  plateau  de 
balance  ; on  augmentera  le  ciment  progressivement 
à mesure  que  les  grandeurs  des  pots  décroîtront; 
l’épaisseur  des  pots  fabriqués  avec  une  terre  dans 
laquelle  on  aura  introduit  i5  kilogrammes  d’argile 
cuite,  sur  5o  de  celle-ci  brute , devra  être  de  16  cen- 
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timètres.  Il  est  à remarquer  que  plus  la  ténacité  de 
la  terre  est  grande , et  moins  il  faut  d’épaisseur  aux 
pots  de  verrerie. 

En  conséquence , une  terre  dont  il  faudrait 
I900  grammes  pour  rompre  le  bâton  dont  j’ai 
parlé  plus  haut,  serait  bonne  pour  faire  des  creusets 
qui  auraient  22  centimètres  de  diamètre,  22  centi- 
mètres de  hauteur,  et  1 1 millimètres  d’épaisseur. 

Pour  ceux  qui  auraient  4<>  centimètres  de  dia- 
mètre, 40  centimètres  de  hauteur,  et  32  millimètres 
d’épaisseur. 

Pareillement  pour  des  pots  de 

Diamètre.  Hauteur.  Epaisseur. 

5 décimètres , 5 décimètres , 54  millimètres  ; 

6 décimètres,  6 décimètres,  80  millimètres  ; 

8 décimètres,  8 décimètres,  12  centimètres. 

Il  est  aisé,  d’après  cela,  de  se  faire  une  idée 
assez  juste  des  différentes  dimensions  que  doivent 
avoir  les  creusets  de  verrerie , la  ténacité  étant 
prise  pour  point  de  départ;  c’est-à-dire  que  plus 
le  ciment  sera  dominant  dans  la  terre , moins  elle 
sera  tenace , et  par  conséquent  il  faudra  augmenter 
les  épaisseurs.  D’ailleurs,  on  peut  se  rendre  une 
raison  précise  de  toutes  les  différentes  ténacités  par 
le  moyen  de  l’appareil  avec  le  plateau  de  balance. 

La  réduction  du  ciment  en  une  poudre  très  fine 
est  d’un  grand  point  ; il  faut  d’autant  plus  faire  atten- 
tion à ce  principe,  que  quand  le  grain  est  trop  gros 
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il  diminue  considérablement  la  ténacité  de  la  terre. 
Son  interposition  étant  dans  ce  cas  trop  volumi- 
neuse, éloigne  aussi  trop  les  molécules,  et  facilite 
par -là  sa  rupture.  Il  est  donc  urgent  d’avoir  un 
ciment  d’une  grande  division  ; il  ne  saurait  jamais 
être  trop  fin. 

Les  briques  ne  demandent  pas  autant  de  soins, 
quoique  celles  qui  doivent  occuper  les  endroits  du 
four  de  fusion  où  il  y a le  plus  dé  chaleur,  doivent 
être  faites  avec  une  terre  extrêmement  réfractaire. 
On  peut  substituer  le  sable  de  grès  au  ciment  fait 
avec  de  l’argile  cuite,  et  la  quantité  doit  varier 
aussi  suivant  les  endroits  où  elles  doivent  être  pla- 
cées : par  exemple,  on  mettra  moins  de  sable  dans 
celles  qui  doivent  former  la  voûte  ou  le  dôme  du 
fourneau , tandis  que  l’on  peut  bâtir  les  parois  de  la 
circonférence  avec  des  briques  moins  tenaces  ; cette 
ténacité  est  ordinairement  telle , qu’un  poids  de 
i,2oo  grammes  fait  tomber  le  plateau  de  balance. 

Pour  celles  qui  doivent  occuper  la  voûte,  il  faut 
i,5oo  grammes  pour  opérer  la  même  rupture. 

De  la  Fabrication  des  Briques. 

Ayant  fait  une  terre  propre  aux  briques,  Payant 
pétrie  avec  les  pieds  comme  je  l’ai  dit  ailleurs,  on 
lés  formera  dans  un  moule  en  bois  garni  de  fer  ; 
il  faut  donner  au  moule  sa  dépouille,  c’est-à-dire 
une  petite  largeur  de  plus  par  le  côté  où  l’on  met 
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la  terre,  afin  que  la  brique  s’en  échappé  avec  plus 
de  facilité;  il  faut,  nonobstant  cela,  toutes  les  fois 
que  l’on  moule  une  brique,  saupoudrer  le  moule 
avec  du  sable  bien  sec,  avant  d’en  mouler  une  autre. 
On  les  porte,  en  les  posant  sur  leur  largeur,  dans 
un  endroit  couvert,  ayant  des  issues  latérales  par  où 
l’air  puisse  circuler  librement  et  se  renouveler  ; lors- 
qu’elles sont  à demi-sèches , on  les  rebat  avec  une 
palette  en  bois  ; on  leur  donne  ainsi  une  forme  plus 
parfaite , ayant  soin  de  leur  faire  les  champs  très 
vifs.  Après  avoir  été  bien  battues,  on  les  repose  sur 
l’ün  des  côtés , et  on  les  laisse  parfaitement  sécher 
en  cet  état. 

Du  Retrait  des  Terres . 

Le  retrait  de  l’argile  est  d’autant  plus  considé-* 
rable , quelle  a été  exposée  à une  température  plus 
élevée.  Puisqu’on  a basé  sur  ce  retrait  un  instru- 
ment appelé  pjromètre et  qui  sert  à mesurer  les 
degrés  de  chaleur,  il  est  constant  qu’on  a reconnu 
par  l’expérience  que  ce  retrait  se  faisait  unifor- 
mément. 

Ce  pyromètre,  que  l’on  appelle  pjromètre  de 
JTedgwoodj  du  nom  de  son  inventeur,  est  d’un 
très  bon  usage  lorsqu’on  veut  apprécier  l’intensité 
de  la  chaleur  dans  un  fourneau  de  fusion;  cet  instru- 
ment étant  essentiellement  de  notre  objet , je  crois 
devoir  en  donner  ici  la  description  et  le  modèle. 
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Ce  pyrbmètre  est  composé  de  deux  pièces.  La 
première  A est  un  petit  cylindre  d’argile  de  1 2 mil- 
limètres de  diamètre , un  peu  aplati  sur  une  des 
faces.  La  seconde  B est  une  jauge  destinée  à me- 
surer la  diminution  de  l’argile  chauffée  ; elle  est 
formée  d’une  plaque  en  cuivre  ou  en  laiton  CC, 
sur  laquelle  sont  soudées  deux  règles  DD  de  meme 
métal,  parfaitement  égales,  et  longues  de  3o4  mil- 
limètres, formant  un  canal  convergent  dont  l’ou- 
verture est  de  12  millimètres  à une  extrémité,  et 
de  8 millimètres  à l’autre;  l’une  des  règles  est  divisée 
en  240.  parties  égales,  qu’on  appelle  degrés.  Le  zéro 
de  l’échelle  est  placé  à l’extrémité  la  plus  large. 

V oje7^  ce  pyromètre  pl.  I,  fîg.  3. 

On  fera  en  sorte  de  se  procurer  de  la  terre  qui 
soit  composée  de  deux  parties  de  silice  et  de  trois 
d’alumine  : on  la  délayera  dans  l’eau  ; on  laissera 
reposer  un  moment,  afin  de  permettre  aux  ma- 
tières étrangères,  telles  que  pyrites  et  petits  cailloux, 
de  se  rassembler  au  fond  du  vase.  On  décantera 
ensuite , en  faisant  passer  à travers  un  tamis  de  soie 
très  fin,  l’argile  en  suspension,  qui,  peu  h peu,  se 
précipitera  ; on  décantera  l’eau  devenue  claire,  et 
l’on  fera  sécher  ; on  mêlera  alors  cette  argile  sèche 
avec  la  moitié  de  son  poids  d’alumine  pure;  on 
délayera  le  tout  dans  deux  cinquièmes  d’eau  en 
poids;  on  pétrira  avec  le  plus  grand  soin  la  pâte 
qu’on  obtiendra  ainsi  ; on  la  fera  [passer,0  à l’aide 
dune  légère  pression,  par  des  trous  pratiqués  au 
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fond  d’un  cylindre  de  fer,  et  l’on  aura  de  longues 
baguettes  que  l’on  coupera  en  pièces  de  la  longueur 
convenable  ; on  fera  sécher  ces  pièces  à la  chaleur 
de  l’eau  bouillante , on  les  aplatira  sur  un  des  côtés , 
pour  qu  elles  puissent  reposer  sur  une  table  sans 
rouler,  et  on  les  ajustera  de  manière  quelles  ar- 
rivent jusqu’au  zéro  de  la  jauge.  S’il  s’en  trouvait 
qui  dépassassent  le  zéro  d’un  ou  deux  degrés,  on 
marquerait  sur  l’un  des  bouts  du  cylindre  ce  nombre 
de  degrés , qu’on  déduirait  ensuite  quand  on  devrait 
s’en  servir  ; on  pourra  les  faire  cuire  alors  dans  un 
four  légèrement  rouge,  pour  leur  donner  de  la 
dureté , et  pour  qu’elles  puissent  être  exposées  tout 
à coup  à une  très  haute  chaleur,  sans  éprouver  de 
gerçures* 

Quand  on  veut  se  servir  de  ce  pyromètre,  et  me- 
surer un  degré  de  chaleur  quelconque,  on  met  dans 
un  creuset  un  de  ces  cylindres  ; on  donne  un  coup  de 
feu  convenable.  Gela  fait,  on  laisse  refroidir  le  tout, 
et  on  présente  ensuite  le  cylindre  dans  la  jauge,  et 
l’on  voit  jusqu’à  quel  degré  il  descend.  Je  suppose 
que  l’on  teut  savoir  à quel  degré  le  cuivre  fond  : 
on  met  quelques  kilogrammes  de  ce  métal  dans  un 
bon  creuset  avec  un  cylindre  d’argile,  sitôt  quë  la 
fusion  du  cuivre  est  opérée;  que  l’on  retire  le  cy- 
lindre, qu’on  le  présente  à la  jauge,  et  l’on  verra 
qu’il  descendra  jusqu’au  degré  27  de  la  rainure;  pour 
le  fer,  il  marquera  i3o  degrés,  et  même  i^o.  De 
cette  manière,  011  peut  facilement  s’assurer  à quel 
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degré  de  chaleur  se  fondent  tous  les  iftétaux  qui  sont 
susceptibles  de  fusion.  Aussi,  en  appliquant  Fusa ge 
du  pjromètre  à Fessai  des  terres,  on  voit  de  suite 
leurs  différentes  qualités  réfractaires.  Le  retrait  de 
largile  est  généralement  attribué,  par  les  chimistes, 
à la  vaporisation  de  son  eau. 

Il  ne  faut  jamais  perdre  de  vue  le  retrait  de  la 
terre  dans  tous  les  ouvrages  que  l’on  exécute  ; il  e n 
résulte  une  diminution  sensible  dans  les  grandeurs 
et  les  épaisseurs  des  objets;  c’est  pourquoi  on  doit 
tenir  compte  de  toutes  ces  différences  avant  la  for-* 
mation  des  pièces;  sans  cette  précaution,  on  serait 
sujet  à beaucoup  d’erreurs. 

Le  plus  grand  retrait  de  l’argile,  à une  densité  de 
chaleur  évaluée  à 10,676  degrés  de  Réaumur,  équi- 
valant à 160  du  pjromètre  de  Wedgwood,  a été 
reconnu  de  2g 5 parties  sur  mille  en  longueur, 
c’est-à-dire,  à peu  près  d’un  tiers.  Cependant  il  faut 
observer  que  cette  argile  n’était  mélangée  d’aucun 
ciment , et  que  celui-ci  diminue  beaucoup  son 
retrait.  Il  est  aisé  de  concevoir  que  plus  le  ciment 
sera  dominant  dans  un  mélange  de  terres,  moins 
le  retrait  sera  sensible,  surtout  si  le  ciment  pro- 
vient d’une  argile  cuite  à un  coup  de  feu  violent; 
car  alors  la  diminution  de  surface  n’aura  lieu  que 
sur  les  parties  de  l’alumine  neuve,  parce  que  celle 
qui  forme  le  ciment  aura  été  effectuée  dans  la 
cuisson  précédente.  Conséquemment,  plus  l’alu- 
mme  crue  entrera  pour  beaucoup  dans  le  nié- 
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lange  des  terres  , et  plus  le  retrait  et  la  ténacité  se 
manifesteront. 

J’ai  fait  cuire  de  l’argile  contenant  un  tiers  d’alu- 
mine, et  dans  laquelle  j’avais  mis  25  pour  ioo  de 
ciment  très  cuit.  J’en  avais  fait  des  bâtons  sem- 
blables à ceux  dont  j’ai  parle  à l’article  de  la 
ténacité  des  terres.  Je  les  ai  exposes  à une  cha- 
leur de  io  degrés  pendant  l’espace  de  quinze  heures; 
le  retrait  s’est  trouvé  d’un  dixième;  il  fallait  dans 
le  plateau  de  balance  un  poids  de  6 kilogrammes 
pour  en  opérer  la  rupture. 

De  même,  j’ai  exposé  de  semblables  bâtons  de 
terre  dans  un  fourneau  pendant  vingt  heures  à une 
température  de  55  degrés  du  pyromètre,  et  j’ai 
trouvé  que  le  retrait  était  de  2 dixièmes;  il  fallait 
un  poids  de  1 1 kilogrammes  pour  faire  tomber  le 
plateau  de  balance. 

D’autres  fois  je  les  ai  laissés  à la  chaleur  la  plus 
intense  des  fourneaux  de  verreries  pendant  douze 
jours;  alors  le  retrait  se  trouvait  de  5 douzièmes; 
ils  exigeaient  un  poids  de  20  kilogrammes  pour  se 
casser. 

Enfin,  l’on  voit  par  tous  ces  essais  que  la  terre 
jouit  d’autant  de  caractères  différens,  qu’il  y entre 
dans  les  mélanges  plus  ou  moins  de  ciment;  qu’elle- 
même  est  cuite  à un  feu  fort  ou  faible.  Ces  moyens 
étant  à la  portée  du  maître  de  verrerie,  il  peut  va- 
rier beaucoup  ses  compositions  de  terres.  Cepen- 
dant il  doit  s’arrêter  à celles  que  l’expérience  lui 
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aura  démontrées  bonnes,  et  s’y  fixer,  surtout  pour 
celles  qui  regardent  les  creusets  et  les  briques,  qui 
doivent  être  exposés  à la  plus  grande  chaleur  du 
fourneau. 

Il  est  étonnant  qu’aucun  auteur  jusqu’ici,  du 
moins  que  je  sache,  n’ait  parlé  de  la  dimension  que 
doivent  avoir  les  briques  pour  la  construction  du 
fourneau  de  verrerie  ; cependant  cette  dimension 
peut  être  d’une  grande  importance,  surtout  dans  la 
construction  que  je  désirerais  voir  adopter  pour  les 
fourneaux  en  briques  sèches. 

Il  y a trois  manières  de  construire  les  fours  de 
fusion  : la  première  consiste  a placer  les  briques 
molles  les  unes  sur  les  autres , et  les  souder  en- 
semble de  manière  que  le  tout  ne  présente  qu’une 
seule  masse;  la  seconde  en  briques  sèches,  et  la 
troisième  en  briques  cuites  à un  coup  de  feu  plus 
ou  moins  fort. 

Je  ne  décrirai  pas  ces  trois  manières  distinctes, 
attendu  que  j’adopte  particulièrement  celle  en  bri- 
ques sèches,  l’ayant  pratiquée  moi -même  avec 
succès  en  plusieurs  circonstances.  Les  deux  que  je 
supprime  ont  des  inconvéniens  qui  ne  peuvent 
manquer  d’être  sentis  par  tous  ceux  qui  ont  quel- 
que expérience  en  cette  matière.  En  effet , les 
briques  molles  font,  j’en  conviens,  un  intérieur 
de  four  qui  paraît  être  d’une  seule  pièce;  mais,  le 
retrait  étant  considérable,  le  fourneau  se  déforme, 
promptement,  quelques  soins  d’ailleurs  qu’on  ap- 
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porte  à remplir  tous  les  jours  les  fentes  et  les 
crevasses  qui  ne  manquent  pas  de  s ’y  faire  en 
grande  quantité';  il  est  par  conséquent  presque 
impossible  d’empêcher  l’ébranlement  du  four.  L’é- 
vaporation de  l’eau  étant  toujours  plus  abondante 
dans  l’un  des  côtés  que  vers  l’autre,  il  s’ensuit 
que  le  fourneau  se  rencontre  rarement  parfait  en 
briques  molles. 

La  formation  du  four  avec  des  briques  cuites 
amène  d’autres  embarras  quil  n’est  pas  moins  es- 
sentiel d’éviter.  A la  vérité , le  fourneau  n’a  point 
de  retrait  sensible  ; mais  la  construction  devient  pé- 
nible dans  les  endroits  où  il  faut  échancrer  l’ou- 
vrage ,-  car  alors  on  a beaucoup  de  peine  à couper 
et  à arranger  convenablement  les  briques,  qui  ne 
se  laissent  entamer  qu’avec  une  extrême  difficulté. 

Il  vaut  donc  mieux  bâtir  les  fourneaux  de  verreries 
avec  des  briques  séchées  à une  température  de  5o  à 
55  degrés  du  thermomètre  centigrade  : le  retrait, 
dans  ce  cas,  n’est  pas  considérable,  et  elles  se  laissent 
couper  avec  facilité. 

Je  disais,  il  J a quelques  instans,  que  la  dimen- 
sion des  briques  n’avait  jusqu’ici  encore  été  prescrite 
par  aucun  de  ceux  qui  ont  écrit  sur  l’art  de  la  Ver- 
rerie; je  désirerais  pourtant  qu’on  y mît  une  pro- 
portion beaucoup  plus  grande  que  l’on  n’a  coutume 
de  le  faire  : cela  abrégerait  considérablement  l’ou- 
vrage dans  les  bâtisses,  et  les  briques  laisseraient 
moins  de  joints  entre  elles.  Par  exemple,  une  brique 


DE  LA  VITRIFICATION. 


Si 

qui  aurait  centimètres  de  longueur  sur  1 6 centi- 
mètres de  largeur,  et  1 1 centimètres  d’épaisseur, 
étant  sèche,  serait  d’un  usage  avantageux  pour  la 
construction  des  fourneaux  de  verreries.  On  pourrait 
donner  à la  brique  dans  son  milieu , sur  l’un  des 
côtés  de  l’épaisseur,  un  léger  enfoncement , afin 
qu'étant  placées  elles  décrivissent  un  cercle  plus  ou 
moins  grand.  L’enfoncement  dont  je  parle  devra  être 
d’autant  plus  prononcé  que  le  diamètre  du  fourneau 
sera  plus  petit. 

Des  Pots  ou  Creusets . 

On  doit  se  rappeler  que  la  bonne  fabrication  des 
pots  décide  toujours  du  sort  d’une  verrerie  ; non- 
seulement  il  faut  que  la  terre  avec  laquelle  on  les 
fait  soit  de  la  meilleure  qualité,  mais  il  faut  de  plus 
qu’ils  soient  travaillés  avec  infiniment  de  soins. 

Jusqu’à  présent  on  parait  n’avoir  adopté  que  deux 
manières  de  procéder  à cette  fabrication  : je  propose 
deux  autres  moyens  de  parvenir  au  même  but  par 
des  voies  plus  courtes  et  plus  faciles.  En  attendant 
que  je  les  expose,  je  vais  donner  les  deux  manières 
connues. 

L’une  consiste  à faire  un  moule  en  bois , dont  la 
capacité  intérieure  représente  la  face  extérieure  du 
creuset.  Dans  cette  capacité  on  tend  avec  soin  une 
toile  d’un  tissu  très  fin  ; après  l’avoir  collée  avec  les 
doigts,  et  un  autre  linge  que  l’on  tient  dans  la  main 
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en  forme  de  boulet,  on  fait  des  colombins  de  terré 
d’une  consistance  ferme,  et  un  peu  aplatis  sur  l’un 
des  côtés;  on  les  applique  les  uns  sur  les  autres,  en 
commençant  par  le  centre  du  fond  : on  les  fait 
d’une  grosseur  telle , qu’ils  ne  forment  que  la  moitié 
de  l’épaisseur  du  creuset;  on  les  joint  et  on  les  pétrit 
ensemble  de  manière  à ne  faire  qu’une  seule  pièce  £ 
on  continue  l’opération  jusqu’à  la  partie  supérieure 
du  pot,  toujours  en  appuyant  fortement  Contre  les 
parois  du  moule;  lorsqu’il  est  rempli  comme  on 
le  désire,  on  l’abandonne  à lui -même  pendant 
quelques  jours.  Après  cet  intervalle , on  le  bat 
avec  une  molette  de  verre  ou  de  marbre,  ayant 
une  légère  convexité;  on  continue  lé  battage  et 
rebattage  deux  fois  par  jour  l’espace  de  deux  mois, 
dans  une  chambre  à pots,  dont  la  température  ne 
doit  jamais  être  plus  basse  que  de  i5  ou  io  degrés 
de  chaleur.  Au  bout  de  ce  temps,  les  pots  ont 
acquis  une  dureté  assez  grande  pour  qu’on  puisse 
les  retourner  avec  précision  ét  promptitude,  afin 
de  les  faire  sortir  de  leurs  moules.  Cela  fait,  on 
ôte  la  toile,  et  on  bouche  avec  les  doigts,  ou  un 
outil  approprié,  tous  les  trous  et  les  manques  de 
oudure  qui  peu  vent  exister.  On  a soin  aussi  de  faire 
sortir  toutes  les  bulles  d’air  qui  sont  renfermées 
comme  dans  de  petites  vessies  à la  surface  du  pot  : 
on  les  distingue  aisément  par  une  légère  éminence 
qui  se  manifeste  à une  infinité  d’endroits. 

Les  pots  ainsi  rebattus  tant  en  dehors  qu’en  dedans. 
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sont  mis  alors  dans  une  chambre  dont  la  tempéra- 
ture doit  être  élevée  a 5o  ou  35  degrés  de  chaleur; 
on  les  conserve  en  cet  état  jusqu’au  moment  de  les 
introduire  dans  l’entrée  du  fourneau  de  fusion. 

L’autre  manière  s’exécute  en  appliquant  aussi  des 
colombins  de  terre  l’un  sur  l’autre  ; ici  on  ne  se 
sert  pas  de  moule,  on  monte  les  creusets  a la  main  ; 
ce  qui  devient  plus  difficile  pour  les  élever  dans 
de  justes  proportions.  Les  pots  fabriqués  ainsi  sont 
plus  estimés  que  ceux  faits  dans  des  moules;  ils 
sont  toujours  plus  compactes  et  plus  serrés,  il  s’y 
trouve  moins  de  pores,  et  moins  de  petites  parti ês 
d’air  renfermées  parmi  la  masse  ; ils  sont  par  con- 
séquent d’un  usage  meilleur  et  plus  long  ; du  reste , 
quant  à la  fabrication,  elle  est  conduite  de  la  même 
manière  que  je  viens  de  le  dire,  relativemerit.au 
rebattage  et  au  soin  qu’il  faut  prendre  de  ne  pas 
les  laisser  exposés  à un  air  froid  et  humide. 

L’habitude  qu’on  a de  laisser  sécher  presque  tota- 
lement un  pot  placé  toujours  debout  sur  son  fond, 
me  paraît  vicieuse,  en  ce  que  ce  fond,  privé  du 
contact  de  l’air,  ne  se  dessèche. qu’avec  une  grande 
difficulté;  aussi  faut-il  attendre  cinq  a six  mois  avant 
de  pouvoir  les  enfourner  avec  sûreté;  dès  que  l’u- 
sage de  les  retourner  sera  adopté,  on  pourra  se 
permettre  d’introduire  les  pots  dans  le  fourneau  de 
fusion,  au  bout  de  trois  à quatre  mois  ;i  compter 
de  l’époque  de  leur  fabrication , fut-ce  meme  des 
plus  grands  que  l’on  eût  faits  jusqu’ici. 
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Avant  de  donner  quelques  notions  sur  la  manière 
d’exécuter  le  placement  des  pots  dans  le  fourneau , 
je  propose  de  les  fabriquer  par  les  procédés  suivans. 

Je  ne  sais  pourquoi  le  tour  français  mu  par  une 
manivelle  n’a  pas,  jusqu’à  ce  jour,  été  employé 
pour  la  fabrication  des  pots  de  verreries  ; on  ne 
peut  motiver  ce  rejet  sur  l’impossibilité  de  tourner 
d’aussi  grandes  pièces , car  j’ai  fait  exécuter  moi- 
même  sur  le  tour  des  ouvrages  plus  considérables 
que  des  grands  pots  de  verreries. 

De  la  Fabrication  des  Creusets  par  le  moyen  du 
tour  à manivelle. 

On  commence  par  faire  un  noyau  en  bois,  A 
(pl.  I,  fîg.  8),  qui  représente  l’intérieur  du  creuset; 
ce  noyau  doit  être  construit  de  manière  à pouvoir 
se  séparer  par  le  moyen  de  clefs,  ou  vis  en  bois; 
c’est-à-dire  que  toutes  les  pièces  qui  le  composent 
doivent  pouvoir  se  séparer  à volonté,  et  se  remettre 
de  même.  Lors  donc  que  le  noyau  sera  fait  sur  la 
grandeur  du  creuset  (eu  égard  au  retrait  de  la  terre, 
qui  est  presque  toujours  de  deux-douzièmes)  (i). 


(i)  Il  serait  sans  doute  mieux  de  dire  d’un  sixième ; mais 
comme  ce  sont  les  termes  usités  dans  nos  fabriques,  je  les 
conserve  afin  de  me  faire  comprendre  par  les  manipulateurs. 
J’aurai  soin  de  mettre  en  lettres  italiques  toutes  les  expressions 
de  ce  genre. 
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on  appliquera  ledit  noyau  sur  un  rondeau  B (pi.  II) 
en  bois  fort  épais,  et  dont  le  diamètre  surpasse 
celui  du  noyau  de  six  centimètres;  ce  rondeau  est 
percé  d’un  trou  C à son  centre,  qui  doit  être  pro- 
portionnel au  diamètre  du  noyau;  de  plus,  à la 
circonférence  du  rondeau  et  sur  la  face  plane  doivent 
se  trouver  quatre  trous  DDDD  destinés  à recevoir 
des  cordes  terminées  par  un  nœud  ; ces  cordes 
doivent  servir  pour  faciliter  le  déplacement  du  pot 
de  dessus  la  tête  du  tour  par  le  moyen  du  levier. 

Le  tour  doit  être  construit  d’une  force  capable  de 
supporter  un  grand  poids  sans  en  être  aucunement 
affaissé*  Après  avoir  posé  le  rondeau  sur  la  tête  du 
tour,  le  noyau  sur  le  rondeau,  on  fait  mouvoir  le 
tour , non  avec  le  pied  > mais  avec  une  manivelle 
qui  ne  doit  donner  dans  son  mouvement  aucune 
secousse  ; en  cet  état , l’ouvrier  prend  la  terre  à 
pleines  mains,  et  la  jette  avec  force  contre  le  noyau 
en  commençant  par  le  bas  , qui  devient  le  haut  du 
creuset  lorsqu’il  est  enlevé  de  dessus  le  noyau. 

Le  tour  doit  marcher  avec  lenteur  dès  le  commen- 
cement , afin  de  donner  la  facilité  à l’ouvrier  de  bien 
souder  les  morceaux  de  terre  qu’il  applique  sur  le 
noyau.  Il  continue  d’en  mettre  jusqu’à  ce  que  la 
pièce  ait  acquis  l’épaisseur  désirée;  il  doit  faire 
attention  surtout  de  ne  laisser  aucun  vide,  ni  au- 
cune petite  cavité  quelconque  ; ce  qui  ne  peut  arri- 
ver d’ailleurs  si  la  terre  a été  bien  marchée,  bien 
mélangée  et  bien  corroyée.  Le  succès  des  creusets 
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dépend  essentiellement  de  ces  opérations  prélimi- 
naires. 

Il  est  à remarquer  qu’avant  de  poser  la  terre  sur 
le  noyau , il  faut  préalablement  l’enduire  d’une 
couche  d’huile  assez  épaisse,  rendue  en  consistance 
sirupeuse  par  le  feu.  Cette  précaution  empêche  le 
noyau  d’adhérer  à l’intérieur  du  pot  ; on  peut  par^ 
venir  au  même  but  en  enduisant  le  noyau  d’une 
colle  de  pâte,  claire,  et  le  saupoudrant  ensuite 
avec  du  ciment  passé  par  un  tamis  très  fin. 

Quoi  qu’il  en  soit,  sitôt  que  l’on  au;ra  rendu  la 
pièce  d’une  épaisseur  égaie  partout,  on  fera  passer 
les  cordes  EEEE  (pl.  II  , fîg.  1 2)  dans  les  trous  que 
j’ai  indiqués  sur  le  rondeau  B;  on  attachera  leurs 
extrémités  réunies  au  bout  du  bras  du  levier  F, 
que  je  nomme  levier  circulaire  ; ensuite  un  ouvrier 
appuiera  sur  la  queue  du  levier,  et  le  pot  s’élèvera 
en  l’air  d’une  hauteur  de  dix-huit  centimètres.  Cet 
ouvrier  faisant  trois  quarts  de  cercle  sans  aban- 
donner le  levier,  le  pot  se  présentera  naturelle- 
ment sur  une  espèce  d’échelle  à bras,  portée  par 
deux  hommes;  on  posera  l’échelle  sur  deux  tré- 
teaux, ou  espèces  de  tables  sans  dessus,  élevés  de 
66  centimètres,  et  dont  les  pieds  soient  assez  écartés 
pour  qu’un  ouvrier  puisse  aller  dessous  , et  dé- 
tourner les  vis,  ou  chasser  les  clefs  qui  tenaient  le 
noyau  tendu  et  assemblé  ; on  ôtera  les  quatre  ou 
cinq  pièces  dont  il  est  composé,  et  on  les  fera  passer 
par  le  trou  C du  rondeau;  le  creuset  sera  porté  en 
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cet  état  dans  la  chambre  à pots,  y restant  avec  la 
civière  G,  jusqu’à  ce  quon  le  puisse  ôter  sans 
danger  de  le  déformer,  ce  qui  arrive  au  bout  d’un 
mois,  pendant  lequel  on  a eu  soin  de  le  battre 
avec  une  molette  deux  fois  par  jour. 

Si  toutefois  on  voulait  reprendre  la  civière , on 
serait  obligé  de  lever  le  rondeau  : ce  qu’on  peut 
faire  par  un  moyen  bien  simple,  tel  qu’un  levier 
mobile  appuyé  sur  une  chèvre  à trois  pieds  ; sitôt 
que  le  rondeau , muni  de  son  creuset , serait  levé , 
on  retirerait  de  suite  l’-échelle,  qui  pourrait  alors 
servir  à transporter  d’autres  pots. 

Les  pièces  qui  composent  le  noyaLi  sont  rassem- 
blées aussitôt  qu’elles  sont  sorties  du  creuset  ; on 
les  repose  sur  un  nouveau  rondeau,  et  celui-ci 
sur  la  tête  dü  tour,  l’ouvrier  procède  de  suite  à la 
formation  d’un  autre  pot. 

Par  ce  moyen,  un  ouvrier  peut  faire  jusqu’à 
douze  creusets  par  jour,  de,  la  plus  grande  dimen- 
sion ; il  n’a  besoin  d’être  aidé  qu’au  moment  où 
son  pot  doit  être  enlevé  de  dessus  le  tour;  il 
peut  se  servir,  en  cette  occasion,  d’hommes  de 
peine,  qui  sont  à tous  ouvrages  dans  les  manu- 
factures, et  qui,  sitôt  que  le  creuset  est  transporté 
dans  la  chambre  à pots , peuvent  vaquer  à d’autres 
occupations. 

On  voit  donc  clairement  qu’avec  un  semblable 
procédé  pour  fabriquer  les  pots  de  verreries,  on 
amènerait  une  prodigieuse  économie  en  cette  partie* 
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la  main-d’œuvre  n’étant  presque  rien  ici,  com- 
parativement à celles  qu’on  a pratiquées  jusqu’à 
présent. 

Description  du  Tour  à manivelle.  (Voyez  pl.  I et  II), 

Ce  tour  est  monté  dans  le  genre  des  tours  à 
potier  ordinaires , excepté  que  la  tête  H est  beau- 
coup plus  basse  pour  la  commodité  du  travail;  la 
tige  en  fer  I,  qui  forme  l’axe,  doit  être  plus  grosse 
que  celle  qu’on  a coutume  de  faire  ; elle  doit  avoir 
55  millimètres  de  diamètre  ; elle  doit  être  enclavée 
entre  des  coussinets  en  cuivre  JJ , très  bien  soutenus 
par  de  bonnes  vis  en  fer.  Cette  tige  doit  avoir 
82  centimètres  de  longueur  ; à 3o  centimètres  en- 
viron du  côté  de  la  crapaudine  doit  se  trouver 
une  roue  en  bois  KK,  de  l’épaisseur  de  ti  cen- 
timètres et  de  ti  décimètres  55  millimètres  de 
diamètre.  Cette  roue , qui  est  horizontalement 
attachée  à la  tige  en  fer  I,  avec  une  clef  en  des- 
sous, sert  à donner  de  l’envoi  à la  tête  du  tour, 
et  fait  fonction  de  balancier.  La  tige  de  fer  ainsi 
fixée  à la  roue,  est  en  même  temps  garnie  d’une 
autre  petite  roue  en  bois  L,  avec  quatorze  dents 
d’engrenage  distantes  chacune  l’une  de  l’autre  de 
45  millimètres;  elle  doit  être  aussi  fortement  atta- 
chée à la  tige  en  fer,  en  dessous  de  la  roue  de 
renvoi  ; la  tige  en  fer  ou  arbre  du  tour  se  termine, 
par  son  extrémité  inférieure , en  une  pointe  d’acier 
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trempé,  de  la  longueur  de  six  centimètres,  et  pose 
perpendiculairement  sur  un  silex  qui  lui  sert  de  base 
et  de  crapaudine  ; elle  vient  s’enclaver  dans  les  cous- 
sinets-en  cuivre  JJ  attachés  à la  table  du  tour, 
qui  doit  être  élevée  de  la  roue  à une  hauteur  de 
66  centimètres.  Cette  table,  construite  en  char- 
pente, est  soutenue  par  de  grosses  pièces  de  bois 
mises  transversalement  sur  quatre  autres  pièces 
posées  perpendiculairement,  et  bien  scellées  dans 
le  sol  ou  le  carrelage  de  latelier. 

L arbre  auquel  sont  attachées  les  roues  doit  sur- 
passer la  table  du  tour  de  8 centimètres  au-dessus 
des  coussinets;  il  se  termine  par  une  vis  M qui 
s’adapte  avec  la  tête  H du  tour.  Cette  tête  doit 
avoir  33  centimètres  de  diamètre. 

Le  taraudage  de  l’extrémité  supérieure  de  l’arbre 
doit  être  fait  à rebours,  afin  qu’il  serre,  en  tour- 
nant; sans  cela,  l’ouvrier  ne  pourrait  appuyer  avec 
force  sur  son  ouvrage. 

On  doit  pratiquer  vis-à-vis  de  la  table  une  espèce 
de  siège  pour  que  le  tourneur  y soit  le  plus  com- 
modément possible.  Ce  siège  doit  être  construit 
de  manière  à pouvoir  se  lever  et  se  baisser,  suivant 
l’occasion,  pour  que  l’ouvrier  puisse  travailler  avec 
toute  l’aisance  désirable. 

La  table  doit  avoir  146  centimètres  de  lon- 
gueur, et  99  centimètres  de  largeur,  vis-à-vis  de 
l’ouvrier.  Cette  table  sert  à poser  la  terre  destinée 
aux  creusets. 
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La  manivelle  est  composée  simplement  d’une 
roue  en  bois  N de  i3a  centimètres  de  diamètre, 
garnie  de  52  dents  qui  viennent  s’engrener  dans 
celles  de  la  petite  roue  L attachée  à l’arbre  du 
tour,  au-dessous  de  la  roue  de  volée.  Au  centre 
de  la  grande  roue  d’engrenage  se  trouve  la  mani- 
velle 0 qui  la  traverse  verticalement  en  la  sou- 
tenant en  l’air  à la  hauteur  de  la  petite  roue  de 
l’axe.  Cette  manivelle  s’emboîte,  par  son  extrémité 
inférieure , dans  une  crapaudine  en  cuivre , tandis 
que  son  extrémité  supérieure  s’enclave  dans  des 
coussinets  de  même  métal  qui  se  trouvent  fixés  dans 
une  traverse  en  bois  et  attachés  en  queue-d’aronde 
sur  deux  appuis  à la  hauteur  de  la  roue.  Ces  appuis 
sont  des  poteaux , qui  doivent  être  bien  scellés  dans 
le  sol  ou  le  carrelage. 

Cette  manivelle  étant  posée,  elle  décrit  un  angle 
approchant  de  l’angle  droit,  au-dessus  de  la  tra- 
verse, qui  coupe  la  roue  en  deux  parties  égales. 

Pour  faire  mouvoir  le  tour,  on  passe  la  ma- 
nivelle dans  un  trou  pratiqué  au  bout  d’une 
barre  P;  un  enfant  tirant  et  poussant  la  barre  à 
volonté,  fait  marcher  le  tour  avec  plus  ou  moins 
de  vitesse. 

Le  levier  F qui  doit  servir  à enlever  le  creuset 
de  dessus  la  tête  du  tour,  se  compose  d’un  mor- 
ceau de  bois  long  de  deux  mètres  environ , garni 
de  fer  aux  deux  extrémités.  Celle  où  doit  être 
attachée  la  chaîne  Q qui  supporte  tout  le  poids, 
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doit  être  beaucoup  plus  forte  que  l’autre.  A 49  cen- 
timètres de  la  grosse  extrémité,  sera  attachée  une 
garniture  en  fer  R,  surmontée  d’un  anneau  très 
épais.  Cet  anneau  doit  entrer  à volonté  dans  une 
grosse  chaîne  suspendue  à une  forte  solive  S,  ou 
poutre  élevée  à 45  centimètres  du  creuset  à droite 
du  tourneur,  c’est-à-dire  du  côté  où  l’ouvrier 
entre  élans  son  tour.  Il  faut  observer  que  la  chaîne 
ne  doit  descendre  que  de  4°  centimètres  environ 
avant  d’être  au  niveau  du  creuset , et  se  terminer 
par  un  crochet  T qui  tourne  sur  un  fort  rivet;  en 
sorte  que  quand  les  cordes  EEEE  passées  dans  les 
trous  du  rondeau  sont  réunies. et  enveloppées  dans 
le  morceau  de  fer  crochu , qui  se  trouve  à l’extré- 
mité du  levier  par  où  se  rencontre  ce  pot,  on  n’a 
qu’à  baisser  le  levier  vers  la  terre , pour  enlever  le 
creuset  de  dessus  la  tête  du  tour;  ensuite,  faisant 
cinq  ou  six  pas  circulaires,  sans  abandonner  le 
levier,  le  pot  vient  naturellement  se  présenter  à la 
civière  disposée  pour  le  prendre. 

Nonobstant  cette  manière  de  procéder  à la  fabri- 
cation des  pots  de  verreries,  il  me  semble  qu’on 
pourrait  encore  s’en  procurer  par  le  moyen  de  la 
presse  : c’est  ce  que  l’industrie  réclame  depuis  long- 
temps. J’ai  beaucoup  médité  sur  cette  opération;  et, 
quelque  difficile  qu’elle  paraît  d’abord , en  y réflé- 
chissant avec  attention , et  travaillant  avec  une 
grande  persévérance,  j’ai  lieu  de  croire  qu’on  y 
parviendrait.  Je  vais  essayer  de  démontrer  cette 


L ART 


42 

possibilité,  en  donnant  ici  la  description  et  le  plan 
dune  presse  que  j’ai  imaginée  pour  cet  usage. 

De  la  Fabrication  des  Creusets  par  le  moyen  de  la 
Presse . 

Trois  choses  doivent  concourir  à la  formation 
de  ces  pots  : i°  un  noyau  représentant  l’intérieur 
du  creuset;  20  une  chape  figurant  son  extérieur; 
3°  une  machine  exerçant  une  pression  capable  de 
serrer  la  terre  au  point  de  lui  donner  une  consi- 
stance assez  ferme  pour  que  le  creuset  puisse  être 
enlevé  du  noyau,  et  se  tenir  renversé  sur  une  bague 
sans  se  déformer. 

Il  est  très  facile  de  se  procurer  les  deux  pre- 
mières ; mais  on  rencontre  plus  d’obstacles  au 
sujet  d’un  mécanisme  de  pression.  Nous  avons 
pourtant  aujourd’hui  des  presses  de  toutes  formes, 
et  qui  s’adaptent  à mille  industries;  les  unes  ont 
leurs  forces  motrices  dans  la  vapeur,  d’autres  sont 
basées  sur  l’incompressibilité  de  l’eau.  Ces  der- 
nières avaient  d’abord  fixé  mon  attention;  mais, 
réfléchissant  ensuite  sur  les  dépenses  qu’aurait  oc- 
casionées  une  semblable  presse  par  rapport  aux 
cylindres  et  au  corps  de  pompe,  j’ai  cru  devoir 
rechercher  des  moyens  plus  connus,  plus  faciles 
et  moins  dispendieux , en  considérant  que  les  ma- 
chines les  plus  simples  sont  souvent  les  plus  utiles , 
en  même  temps  qu’elles  sont  plus  praticables. 
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Ainsi  donc,  on  coule  en  métal,  soit  bronze,  soit 
fer,  provenant  d’une  bonne  fonte,  un  noyau  A (pl.  II, 
fîg.  1 7)  qui  représente  l’intérieur  du  creuset.  Ce  noyau 
n’a  pas  besoin  d’être  massif,  mais  seulement  de  5o  à 
55  millimètres  d’épaisseur.  De  même  on  forme  une 
chape  B dont  la  cavité  représente  l’extérieur  du 
même  creuset  : le  noyau  et  la  chape  doivent  s’em- 
boîter de  manière  que  l’épaisseur  du  creuset  se 
trouve  entre  eux,  et  forme  le  vide  au  milieu  des 
deux  pièces  ; la  chape  vient  s’appuyer  sur  une 
bague  en  bois  C fixée  sur  le  rebord  qui  se  trouve 
au  bas  du  noyau.  Cette  chape  n’a  besoin  que  d’une 
épaisseur  de  55  millimètres;  car,  si  on  là  faisait 
plus  forte,  elle  deviendrait  alors  trop  lourde  à 
manier,  et  rendrait  par  là  l’opération  moins  pra- 
ticable ; ou  bien  il  faudrait  avoir  recours  à d’autres 
moyens,  et  mettre  en  œuvre  d’autres  machines  pour 
la  soulever  lorsque  le  cas  l’exige. 

Ces  deux  pièces  obtenues , et  les  ayant  faites  de 
la  grandeur  que  doivent  avoir  les  creusets,  il  ne 
s’agit  plus  que  de  choisir  le  mode  de  pression;  et, 
pour  cela,  j’ai  recours  à la  presse  connue  sous  le 
nom  de  presse  à vis  (pl.  II,  fîg.  22 ),  ce  qui  con- 
stitue un  assemblage  de  grosses  pièces  de  bois,  avec 
une  vis  D aussi  en  bois,  mais  très  dur,  passant 
par  le  milieu  de  la  partie  supérieure,  et  venant 
se  visser  dans  une  autre  pièce  de  bois  placée  hori- 
zontalement à 5o  centimètres  plus  bas  que  les  pre- 
mières. Au-dessous  de  cette  pièce,  la  vis  se  termine 
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par  une  tête  E carrée,  de  33  centimètres,  percée 
d’un  trou  F aussi  carré,  de  12  centimètres.  Cette 
tête  doit  être  bien  garnie  de  bandes  de  fer  ; ensuite 
on  a une  autre  pièce  de  bois  G en  forme  de  levier, 
terminée  par  une  extrémité  en  carré  aussi  de  1 2 cen- 
timètres environ,  de  manière  qu’il  puisse  entrer 
dans  celui  de  la  tête  de  la  vis , afin  d’exercer  la 
pression. 

Cette  pression  sera  d’autant  plus  forte,  que  la 
pièce  de  bois  qui  entre  dans  la  tête  de  la  vis  sera 
tirée  avec  plus  de  vigueur  et  à une  distance  plus 
éloignée  du  centre  de  la  machine,  et  que  les  pas 
de  la  vis  seront  plus  serrés  entre  eux. 

Les  jumelles  de  la  presse  étant  bien  établies  et 
bien  scellées  dans  le  sol , on  pose  le  noyau  directe- 
ment sous  la  tête  de  la  vis  ; on  l’enduit  d’une  forte 
couche  d’huile  très  grasse;  on  applique  tout  à 
l’entour  et  par-dessus  une  épaisseur  de  terre  qui 
soit  d’une  consistance  ferme,  au  point  de  la  pétrir 
difficilement  avec  les  mains,  mais  ayant  cependant 
assez  de  liant  pour  faire  soudure  ; on  bat  forte- 
ment les  morceaux  que  l’on  met  par-dessus  ceux 
de  dessous,  et  l’on  fait  une  espèce  de  chemise  sur 
le  noyau,  qui  ne  paraisse  que  d’une  seule  pièce, 
et  soit  partout  a peu  près  de  la  même  épaisseur 
et  d’un  cinquième  plus  volumineux  que  le  vide 
qui  se  trouve  entre  le  noyau  et  la  chape.  Quand 
on  en  est  à ce  point,  on  prend  ladite  chape  en- 
duite intérieurement  d’une  couche  d’huile  épaissie, 
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et  on  la  pose  sur  le  noyau  garni  de  terre.  En  cet 
état  elle  s’enfoncera  par  son  propre  poids  aux  deux 
tiers  de  son  creux  ; mais  ensuite , posant  la  tète  de 
la  vis  sur  sa  partie  inférieure  qui  se  trouve  en  haut 
(la  chape  étant  renversée),  on  passe  la  barre  de 
bois  qui  fait  fonction  de  levier  dans  le  carré  de  la 
tête  de  la  vis , et  l’on  pousse  avec  une  force  capable 
d’enlever  un  poids  de  1200  kilogrammes.  Avec 
une  telle  pression,  la  chape  vient  se  joindre  et  se 
rapprocher  sur  la  bague,  en  coupant  avec  une  grande 
netteté  l’excédant  de  la  terre  qui  est  sortie  par  le 
bas.  Voyez  pl.  II,  fig.  2. 

Voilà  donc  trois  pièces  réunies  : le  noyau,  le 
creuset  et  la  chape.  On  ôte  celle-ci  par  le  moyen  de 
cordes  attachées  à quatre  espèces  d’oreillettes  pra- 
tiquées à sa  surface  extérieure,  ou,  plus  simple- 
ment , à un  anneau  conservé  dans  le  coulage  en  haut 
de  la  chape. 

Le  creuset  s’enlève  par  le  moyen  de  la  bague  C 
sur  laquelle  il  repose  au  bas  du  noyau  ; cette 
bague  en  bois  enveloppe  le  noyau  avant  d’y  ap- 
pliquer la  terre  ; elle  est  percée  de  quatre  trous 
dans  son  épaisseur,  qui  doivent  se  correspondre 
transversalement. 

On  y fait  entrer  quatre  boulons  HHHH  en  fer, 
de  4 centimètres  de  diamètre , dépassant  la  bague 
de  8 centimètres;  on  fait  entrer  aux  extrémités  des 
boulons  qui  dépassent,  quatre  anneaux  de  fer  atta- 
chés à des  cordes,  qui,  étant  réunies  par  le  liant. 
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sont  tirées  en  l’air  par  un  bras  de  levier  à la  ma- 
nière des  creusets  du  tour  à manivelle.  De  cette 
façon , la  bague  étant  soulevée,  elle  enlève  avec 
elle  le  pot  qui  se  détache  facilement  du  noyau  ; il 
est  mis  sur  une  civière,  et  ensuite  dans  la  chambre 
à sécher,  le  laissant  sur  sa  bague  jusqu’à  ce  qu’il 
puisse  être  retourné. 

On  remet  une  autre  bague  sur  le  noyau  ; on 
l’enduit  d’huile  comme  on  l’a  fait  précédem- 
ment ; on  y applique  de  la  terre  ; on  la  couvre 
de  la  chape;  on  presse,  et  un  nouveau  creuset 
paraît  bientôt. 

Si  toutefois  la  presse  était  montée  dans  un  atelier 
qui  eût  le  sol  pour  fondement,  on  pourrait  se  servir 
d’un  cheval  pour  moteur  de  la  force , en  ajustant  des 
harnais  à l’extrémité  du  levier  qui  doit  exercer  la 
pression. 

J’ai  fait  graver  les  diverses  pièces  qui  composent 
cette  presse,  qui  sont  le  noyau,  la  chape  et  la  bague, 
ainsi  que  la  presse  entière  au  moment  de  son  acti- 
vité (fig.  21 ).  Quant  au  levier,  on  peut  en  prendre 
l’idée  dans  la  manière  de  fabriquer  les  creusets  par 
le  moyen  du  tour  à manivelle. 

Nota . Il  faut  faire  attention  de  laisser  sous  la 
tête  de  la  vis  un  petit  espace  vide , afin  de  donner 
place  à l’anneau  de  la  partie  supérieure  de  la  chape. 

Voilà  donc  quatre  manières  de  fabriquer  les  pots 
de  verreries;  savoir  : i°  avec  des  colombins  dans 
un  moule  ; 2°  avec  des  colombins  sans  moule  ; 
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3°  par  le  moyen  du  tour  à manivelle;  4°  Par  la 
pression. 

De  ces  quatre  procéde's  on  choisira  celui  qu’on 
jugera  convenable  et  le  mieux  approprié  à sa  fabri- 
cation. D’ailleurs,  tel  degré  de  feu  que  doivent 
subir  les  pots  de  verreries,  fussent-ils  même  les 
moins  intenses,  il  est  d’une  extrême  nécessité  de 
les  fabriquer  toujours  avec  beaucoup  de  soin,  et 
d’y  mettre  toute  l’attention  possible.  Il  est  donc 
constant  que  la  manière  de  faire  les  pots  les  plus 
parfaits  doit  être  préférée  ; et,  quoique  jusqu’ici  on 
s’en  soit  tenu  à les  fabriquer  par  les  deux  moyens 
que  j’ai  indiqués  en  premier  lieu,  il  me  semble 
que  l’usage  ne  doit  pas  faire  autorité  pour  cela  ; 
car  il  est  certain  qu’en  comparant  la  formation  des 
creusets  par  colombins  avec  celle  du  tour  et  de  la 
presse,  on  ne  tardera  pas  à se  convaincre  que  les 
deux  dernières  manières  doivent  l’emporter  néces- 
sairement sur  les  deux  autres.  L’esprit  le  plus  dé- 
goûté d’innovation , le  plus  attaché  à ses  anciennes 
habitudes,  ne  peut  se  refuser  à l’évidence;  il  ne 
peut  révoquer  en  doute  les  avantages  qu’on  retire 
d’une  terre  travaillée  sur  un  tour,  ou  comprimée 
par  un  grand  poids  : l’homogénéité  la  plus  parfaite 
en  doit  être  le  résultat,  et  par  conséquent  l’usage 
des  pots  en  devient  meilleur.  Car  enfin,  n’est-ce 
pas  toujours  une  terre  bien  serrée  et  bien  com- 
pacte, qui  fait  un  bon  creuset  de  verreries?  Eh 
bien  ! y a-t-il  rien  qui  puisse  mieux  remplir  ccs 
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deux  conditions  que  le  tour  et  la  presse?  Il  fau- 
drait donc,  pour  avoir  des  pots  qui  durassent  long- 
temps dans  le  fourneau  de  fusion,  et  qui  fussent 
moins  susceptibles  d’ètre  attaqués  par  les  fondans 
alcalins;  il  faudrait,  dis-je,  les  faire  par  l’un  ou 
par  l’autre  des  deux  moyens  indiqués  en  dernier 
lieu  : on  en  retirerait  le  double  bénéfice  de  la  bonté, 
et  de  l’économie  dans  la  main-d’œuvre. 
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Construction  du  Fourneau  de  verrerie , et  ses 
dimensions. 

La  construction  du  fourneati  de  verrerie  exige  des 
soins  non  moins  grands  que  ceux  que  l’on  apporte 
ordinairement  dans  le  choix  des  terres  ; si  ces  der- 
nières assurent  une  garantie  bien  précieuse  du  coté 
de  la  résistance  au  grand  feu  des  fourneaux , l’autre 
promet  la  domination  sur  les  matières  vitrifiables  , 
en  donnant  à l’artiste  la  possibilité  de  varier  ses 
degrés  de  chaleur.  Quoique  la  forme  et  la  manière 
d’ériger  les  fourneaux  de  verreries  aient  été  décrites 
dans  quelques  ouvrages  qui  traitent  de  Cet  article 
il  paraît  cependant  que,  depuis  ou  3o  ans,  on 
n’a  point  fait  de  changemens  notables  aux  diverses 
manières  employées  jusqu’ici.  Non  que  je  veuille 
insinuer  des  innovations  qui  pourraient  être  préju- 
diciables aux  manufacturiers  ; mais  je  voudrais  seu- 
lement tâcher  de  faire  entrevoir  que  quelques  plans 
de  fourneaux  peuvent  encore  être'  améliorés.  Par 
exemple  , la  forme  carrée  que  l’on  est  encore 
dans  l’habitude  de  donner,  dans  quelques  verreries , 
aux  fourneaux  de  fusion,  devrait  être  bannie.  Je 
me  suis  pleinement  convaincu,  par  des  expériences 
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frappantes  et  non  contestées,  qu’une  nuée  de 
flamme  se  promène  et  séjourne  plus  long-temps 
dans  une  capacité  sphérique  et  circulaire  , que  dans 
un  espace  où  des  angles  s’efforcent  pour  ainsi  dire 
de  l’absorber.  Rien  au  monde  ne  peut  mieux  se  dé- 
montrer que  cette  vérité  incontestable  : regardez 
attentivement  la  flamme  dans  un  coin  des  fours 
carrés  , et  vous  ne  manquerez  pas  de  vous  aperce- 
voir que  la  flamme  se  joue  alternativement  contre 
les  parois  de  chaque  angle , sans  augmenter  sensi- 
blement l’intensité  de  la  chaleur  dans  cette  partie  du 
fourneau  ; aussi  remarque-t-on  que  la  blancheur  et 
la  pureté  de  la  flamme  se  manifestent  toujours  en 
dernier  lieu  dans  ces  endroits  ; outre  qu’une  forme 
carrée  présente  plus  de  surfaces  qui  absorbent  la  cha- 
leur aux  dépens  des  creusets  et  des  matières  vitri- 
fiables,  on  a remarqué  que  ces  espèces  de  fourneaux 
n’étaient  pas  d’un  usage  aussi  long  , et  qu’ils  obli- 
geaient à des  réparations  très  rapprochées. 

Ces  considérations  ont  fait  adopter  exclusivement 
dans  les  nouvelles  manufactures  les  fourneaux  d’une 
forme  ronde , et  l’on  s’ëst  aperçu  qu’il  en  résulte  une 
grande  économie  dans  le  combustible.  Cette  raison 
seule  devrait  déterminer  les  maîtres  de  verrerie  a faire 
construire  leurs  fourneaux  d’une  forme  sphérique. 

On  doit  se  rappeler  qu’il  a été  dit,  à l’article  du 
retrait  des  terres,  qu’il  existait  trois  manières  de  bâtir 
les  fourneaux  de  verrerie  : i°  en  briques  molles, 
2°  en  briques  sèches,  et  5°  en  briques  eniies.  Ayant 
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Rejeté  la  première  et  la  troisième,  par  les  raisons 
que  j’ai  détaillées  dans  le  même  article,  il  est,  je 
pense , inutile  de  les  rappeler  ici;  je  dois  pourtant 
faire  observer  qu’  ayant  donné  les  dimensions  d’une 
brique,  je  n’ai  voulu  parler  que  de  celles  destinées 
à former  la  circonférence  du  four  de  fusion , depuis 
latre  où  sont  posés  les  sièges  , jusqu’à  la  naissance 
de  la  Couronne  ou  voûte  f mais  celles  qui  doivent 
être  employées  à composer  la  couronne , ainsi  que 
la  plupart  des  ouvertures , et  notamment  celles  des 
foyers  et  des  arches,  doivent  affecter  une  forme 
convenable  ; pour  la  voûte , par  exemple , il  faut 
faire  des  briques  dont  une  extrémité  soit  plus  étroite 
èt  plus  mince  que  l’aütre , et  cela  pour  faciliter  la 
forme  sphérique  ; c’est  pourquoi  le  bout  de  la  brique 
qui  se  trouve  plus  étroit  et  plus  mince  aux  quatre 
faces , doit  se  trouver  nécessairement  à l’intérieur 
du  four , et  que  placées  les  unes  sur  les  autres , et 
décrivant  chacune  tin  petit  arc  de  cercle , elles 
doivent  décrire  un  cercle  plus  ou  moins  étendu , de- 
puis la  naissance  de  la  couronne  au-dessus  des  ou- 
vreaux d’un  côté  , jusqu’à  celui  opposé. 

Les  briques  qui  doivent  être  employées  à former 
les  cintres  auront  une  extrémité  beaucoup  plus 
épaisse,  sans  être  plus  étroites.  Les  différentes  for- 
mes de  ces  briques  facilitant  la  bâtisse , la  rendent 
beaucoup  plus  propre  , et  plus  solide. 

Après  avoir  disposé  l’emplacement  du  fourneau  , 
avoir  moulé  et  séché  les  briques  convenablement, 
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les  avoir  composées  d’argile  et  de  ciment , selon  la 
place  quelles  doivent  occuper , on  les  arrange  eil 
tas,  tout  à l’entour  de  l’emplacement.  On  prépare 
le  coulis  qui  doit  servir  à la  liaison  des  briques. 
Ce  coulis  ne  doit  être  autre  chose  que  des  rognures 
et  raclures  retombant  d’autres  briques  lorsqu’on  les 
perfectionne  et  les  arrange  ; elles  sont  ensuite  mises 
dans  des  baquets,  où  on  les  délaye  avec  de  l’eau. 
Ce  coulis  doit  être  très  peu  consistant , et  présenter 
une  espèce  de  bouillie  dans  laquelle  il  ne  doit  se 
rencontrer  aucun  grumeau. 

Le  cendrier  du  fourneau  de  fusion  A (pl.  III, 
fig.  24),  doit  être  plus  bas  que  le  sol  de  4 à 5 dé- 
cimètres ; son  ouverture  doit  être  parallèle  avec 
l’entrée  de  l’air,  afin  qu’il  puisse  arriver  directe- 
ment et  sans  embarras  pour  animer  la  combustion. 
Cette  précaution  mérite  une  attention  toute  parti- 
culière ; elle  est  d’autant  plus  importante  que  d’elle 
dépend  la  facilité  de  la  fabrication  ; je  dis  la  facilité, 
car  avec  un  foyer  qui  tire  bien,  on  est  toujours  le 
maître  de  varier  les  degrés  de  chaleur;  mais  rien 
n’est  pénible  comme  d’avoir  un  fourneau  qui  ne  tire 
pas.  On  a vu  des  manufacturiers  se  donner  toutes 
les  peines  possibles  pour  tâcher  de  tirer  parti  d’un 
fourneau  mal  construit.  C’était  en  vain  : ils  avaient 
beau  faire  du  feu  pendant  des  temps  considérables, 
jamais  ils  ne  pouvaient  obtenir  une  vitrification 
complète  ; enfin,  après  bien  des  travaux  et  des 
peines  de  toute  espèce,  ils  se  trouvaient  encore 
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obligés  d’abandonner  le  fourneau,  et  de  le  recon- 
struire sur  un  nouveau  plan  : aussi  rien  n’est  plus 
urgent  dans  l’art  de  la  verrerie  que  de  bâtir  les 
fours  dans  des  proportions  convenables,  afin  d’é- 
viter des  désagrémens  de  cette  nature,  qui  presque 
toujours  suffisent  pour  décourager  un  artiste,  en  lui 
faisant  perdre  ses  capitaux. 

La  grandeur  du  four  doit  être  basée  sur  le  pied 
qu’on  veut  donner  à sa  fabrication,  c’est-à-dire 
que  plus  on  veut  faire  de  produit,  plus  il  doit  être 
grand.  Il  ne  faut  cependant  point  dépasser  cer- 
taines limites  ; car  alors  l’opération  deviendrait 
onéreuse  ; le  combustible  s’anéantirait  avec  une  ra- 
pidité telle  que  l’on  aurait  peine  à le  renouveler 
si  c’était  du  bois  ; et  si  c’était  de  la  houille  ou  du  char- 
bon de  terre  , il  demanderait  un  temps  trop  long 
pour  effectuer  les  fontes.  Dans  un  grand  fourneau, 
on  est  obligé  d’y  mettre  de  grands  creusets , et  par 
conséquent  de  fortes  masses  de  composition  vitri- 
fiable  ; ainsi  tel  degré  de  feu  que  l’on  ferait  subir 
aux  matières,  on  ne  parviendrait  jamais  ( du  moins 
pour  des  verres  durs  et  alcalins),  à faire  des  produits 
qui  eussent  toutes  les  bonnes  qualités  que  réclame 
le  commerce. 

Les  fourneaux  doivent  donc  varier  de  grandeur, 
suivant  le  genre  d’industrie  et  l’importance  de  la 
manufacture  ; communément  on  leur  donne  depuis 
ï mètre  3o  centimètres  jusqu’à  2 mètres  60  centi- 
mètres de  diamètre^  On  a remarqué  que  ceux  de 
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2 mètres  60  cent,  diffèrent  peu  de  ceux  de  2 mètres 
26  cent,  pour  la  consommation  du  combustible.  Il 
est  donc  avantageux  de  donner  au  fourneau  de 
fusion  54  centimètres  de  plus,  lorsqu’on  veut  le 
faire  d’un  diamètre  de  2 mètres  26  cent. , puisque 
l’on  pourra  y placer  des  creusets  d’une  plus  grande 
dimension,  qui  amèneront  nécessairement  aussi  un 
bénéfice  plus  marqué,  toutes  choses  égales  d’ailleurs. 

Voici  comme  on  doit  conduire  la  bâtisse  d’un 
fourneau  de  verrerie  de  2 mètres  60  cent. , ayant 
quatre  ouvreaux  sur  chaque  face,  et  huit  creusets 
dans  l’intérieur,  d’une  grandeur  et  d’un  diamètre 
de  67  centimètres. 

Après  avoir  fait  les  fondations  du  cendrier  Â , on 
élève  en  carré  des  murs  de  80  centimètres  d’épais-* 
seur  ; ils  doivent  être  bâtis  en  grès  durs  et  réfrac- 
taires,  tels  que  ceux  de  Fontainebleau  ou  de  Long-* 
jumeau.  On  doit  conserver  dans  chaque  panneau 
une  entrée  pour  le  passage  de  l’air,  et  pour  que  le 
tiseur  puisse  aller  débarrasser  la  grille  B des  scories 
qui  souvent  l’entravent  et  la  bouchent  ; cette  opé- 
ration doit  se  faire  toutes  les  fois  qu’il  se  manifeste 
dans  le  cendrier  une  petite  obscurité.  On  continue 
l’élévation  des  massifs  à une  hauteur  de  2 mètres 
9 décimètres  à 3 mètres  2 4 centimètres;  alors  ils 
viennent  se  réunir  en  forme  de  cintre , en  conser- 
vant toutefois,  dans  le  milieu,  la  place  de  la  grille 
qui  va  d’un  bout  à l’autre. 

On  fait  l’âtre  en  grès  durs  et  réfractaires , ou  en 
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briques  de  bonne  argile,  pijisi  que  les  sièges  II  sur 
lesquels  doivent  poser  les  pots.  Les  arches  et  les 
foyers  B doivent  être  bâtis,  les  premiers  en  briques 
cuites,  et  les  seconds  ep  briques  sèches,  mais  d’une 
qualité  supérieure  aux  premières. 

PpHjr  régulariser  lppyr^ge  autant  qu’il  est  pos- 
sible, on  place  au  centre  du  fourneau  et  sur  latre, 
unç  plançbe  épaisse  , sur  une  des  faces  planes  de 
laquelle  on  pose  june  crapaudine  en  cuivre  ; ensuite 
on  introduit  un  pieu  de  bois,  garni  par  son  extré- 
mité inférieure  d’upe  pointe  de  fer  qui  vient  s’em- 
bpiter  dans  la  jcrapaudine,  et  qui,  levé  verticale- 
ment, doit  opcuper  tout- à -fait  le  milieu  du 
fourneau;  ce  pieu,  pu  pièce  de  bois,  doit  être 
soutenu  à sa  partie  supérieure  par  une  traverse , 
en  lui  laissant  la  liberté  de  tourner  â volonté. 

Les  choses  ainsi  disposées , on  attache  une  grosse 
ficelle  au  pieu  de  bois  , et  toutes  les  fois  qu’on  pose 
une  brique , on  a soin  de  présenter  cette  ficelle  à 
la  circonférence  , afin  s’assurer  si  l’on  ne  sort  pas 
du  cercle , ou  si  l’on  n’entre  pas  en  dedans. 

Les  briques  sont  frottées  l’une  sur  l’autre  avec 
force,  ayant  jd’y  mettre  le  çoulis ; lorsqu’on  s’est 
assuré  que  les  aspérités  sont.usées , et  que  les  briques 
se  joignent  parfaitement  bien,  op  verse  le  coulis 
entre  elles,  sur  leurs  grandes  faces,  et  l’on  appuie 
et  frappe  avec  le  manche  du  marteau  pour  qu’elles 
soient  tellement  rapprochées,  qu’il  n’existe  pour 
ainsi  dire  aucun  joint.  Cette  précaution  n’est  pas  la 
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moins  importante;  aussi  ne  doit-on  pas  la  négliger; 
la  solidité  du  fourneau  et  la  propriété  qu’il  doit 
avoir  de  retenir  le  calorique  émané  du  combustible , 
en  sont  les  résultats  nécessaires. 

L’épaisseur  des  murs,  partant  de  l’âtre  jusqu’à  la 
naissance  de  la  voûte  ou  couronne,  varie  suivant 
la  grandeur  des  fourneaux;  pour  ceux  de  2 mètres 
60  centimètres  de  diamètre,  on  leur  donne  com- 
munément 60  à 64  centimètres  d’épaisseur  ; cepen- 
dant, malgré  cet  usage,  il  serait  bon,  ce  me  semble, 
d’augmenter  cette  proportion  d’environ  un  déci- 
mètre ; elle  serait  utile , en  ce  que  la  chaleur  demeu- 
rerait plus  long-temps  concentrée  dans  l’intérieur 
du  fourneau.  Ce  surcroît  d’épaisseur  pourrait  aussi 
amener  un  concours  de  circonstances  qui  ne  seraient 
peut-être  point  à dédaigner  ; premièrement,  comme 
on  vient  de  le  dire,  le  calorique  serait  retenu  d’une 
manière  plus  opiniâtre,  et  cela  au  profit  du  com- 
bustible ; ensuite,  dans  le  temps  du  travail  du  verre, 
le  fourneau  conservant  mieux  sa  chaleur,  elle  faci- 
literait considérablement  la  manipulation  ; de  même 
on  pourrait  ménager  la  consommation  du  combus- 
tible dans  le  foyer;  car  les  gros  murs,  ayant  été 
fortement  chauffés  pendant  l’opération  de  la  fonte, 
rendraient  à l’intérieur  du  four  peu  à peu  le  calo- 
rique qu’ils  auraient  absorbé  pendant  la  fusion. 

Quant  à la  main-d’œuvre,  elle  n’est  pas  beau- 
coup plus  coûteuse  dans  un  fourneau  d’un  diamètre 
de  2 mètres  60  centimètres,  que  dans  un  de  2 mètres 
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5o  centimètres.  Conséquemment  le  bénéfice  qui 
doit  résulter  de  la  première  dimension,  attendu 
que  la  quantité  du  combustible  est  la  meme  pour 
la  chauffe  y doit  faire  nécessairement  adopter  son 
diamètre. 

L'ouverture  de  la  grille  B doit  avoir  26  à 32  cen- 
timètres; elle  est  traversée  dans  sa  longueur  par 
sept  barres  de  fer  battu,  de  la  grosseur  de  8 centi- 
mètres carrés;  la  grille  est  garnie  aussi,  dans  sa 
largeur,  de  quatre  ou  cinq  barreaux  de  fer,  qui  la 
divisent  en  plusieurs  parties  ; ces  barreaux  sont 
appelés  barreaux  dormans , ils  ont  environ  27  à 
5o  millimètres  sur  chaque  face  ; quand  on  s’aperçoit 
que  le  fourneau  languit,  on  doit  diminuer  le  nombre 
des  barreaux  en  longueur  ; ils  se  trouveront  alors 
plus  écartés  l’un  de  l’autre,  et  cet  écartement  ap- 
portera plus  d’ardeur  au  fourneau , en  laissant  un 
plus  grand  passage  à l’air  venant  de  l’extérieur  ; de 
même  que  les  scories  de  charbon  et  le  picadit  ne 
seront  plus  arrêtés  faute  d’espace  dans  la  grille. 

On  donne  aux  sièges  H une  élévation  de  64  centi- 
mètres, en  observant  surtout  que  l’entre-deux  qui  les 
sépare  soit  plus  large  à la  partie  supérieure  que  vers 
le  bas.  Cette  disposition  donne  un  grand  dégagement 
a la  flamme , et  la  fait  diriger  par  une  ligne  courbe 
vers  les  ouvreaux  DDDD.  On  doit  aussi  donner  aux 
sièges , sur  la  partie  plane  qui  doit  recevoir  les  pots , 
un  plan  un  peu  incliné,  pour  que  le  verre  qui  se 
répand  dans  les  manipulations  du  remplissage  des 
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creusets  ri  y séjour  ne  pas  long-temps,  et  n occa- 
sionne un  corrodage  qui  ne  manquerait  pas  de  dé- 
tériorer promptement  les  sièges,  ce  qui  ne  peut 
pas  arriver  pour  peu  que  le  plan  soit  incliné  ; car 
le  verre  en  fusion  ne  pouvant  s’y  fixer,  doit  re- 
tomber naturellement  par  son  propre  poids. 

Les  arches  CÇ  sont  de  petits  fours  placés  aux  quatre 
coins  du  fourneau  de  fusipn.  Communément  pn  en 
fait  quatre  ; cependant  quelquefois  on  se  contente 
de  deux;  mais  alors  ils  sont  beaucoup  plus  grands , 
et  s’étendent  d’un  bout  à l’autre  du  four,  du  côté 
des  foyers.  Les  arches  reçoivent  la  chaleur  par  des 
trous  ronds  ou  carrés  de  i6à  18  centimètres  de  dia- 
mètre : ces  trous  sont  appelés  lunettes  des  arches  ; 
ils  sont  pratiqués  dans  l’épaisseur  du  mur  qui  forme 
la  circonférence  du  grand  four , et  près  de  la  cou- 
ronne. Cependant  , pour  les  fourneaux  à bouteilles, 
les  lunettes  empiètent  sur  la  voûte , et  sont  un  peu 
plus  grande?,  ainsi  que  les  arches.  Ces  petits  fours 
sont  destinés  à recevoir  les  matières  propres  à la  vi- 
trification , pour  y subir  l’opération  de  la  fritte . On 
l’ introduit  dans  les  arches  des  fours  à bouteilles  par 
des  entrées  DD  pratiquées  au-dessus  des  foyers  ; ces 
entrées  ne  sont  juste  que  de  la  grandeur  qu’il  faut 
pour  l’introduction  d’une  pelletée  de  matières  ; c’est 
pourquoi,  quand  on  enfonce,  dans  les  arches  des 
fours  à bouteilles,  les  cendres,  le  sable  et  la  charrée 
mélangés  ensemble  , il  faut  un  ouvrier  qui  ait  assez 
d’adresse  pour  ne  point  jeter  à côté  les  matières  qui 
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doivent  passer  par  une  petite  embouchure  ; mais , 
quand  il  s’agit  de  les  en  tirer,  on  démolit  les  fausses 
claies  qu’on  y avait  bâties  provisoirement,  et  l’on 
fait  sortir  commodément  les  compositions.  Presque 
toujours,  dans  les  verreries  à bouteilles , on  fait  aussi 
de  petites  arches  EJEcontiguës  au  fourneau  de  fusion, 
et  placées  sous  les  grandes.  Ces  dernières  sont  ali- 
mentées par  un  foyer  particulier  FF  ; elles  servent  k 
cuire  les  pots  de  verrerie , et  à leur  donner  une  con- 
sistance telle , qu’ils  puissent  se  transporter  dans  le 
grand  four , sans  risquer  de  les  fracturer. 

On  n’a  point  l’habitude  de  mettre  les  pots  dans  les 
arches  des  fourneaux  qui  servent  à la  vitrification 
du  verre  blanc  ou  du  cristal  : ici  les  arches  sont 
uniquement  employées  à l’opération  du  frittage 
pour  les  compositions  vitrifiables  ; quelquefois  on  y 
met  recuire  des  pièces  de  yerre>  et,  pour  cet  effet, 
on  y pratique  une  porte  qui  est  d’une  plus  grande 
Ouverture  que  celle  par  où  l’on  introduit  les  frittes. 
Cette  ouverture  est  fermée  avec  uue  clôture  en  tôle 
très  épaisse.  Enfin  tous  oes  petits  fours  ou  arches  se 
terminent  un  peu  au-dessus  de  la  couronne  ; ils  sont 
appuyés  contre  des  massifs  qui  s’élèvent  vers  le  mi- 
lieu de  la  halle,  à moitié,  ou  aux  deux  tiers  du  plan 
géométral  de  sa  coupe. 

Les  cintres  des  foyers  terminés,  l’âtre  bien  ob- 
servé , et  les  sièges  régularisés  sur  le  plan  donné , ou 
élève  les  murs  de  la  circonférence  à la  hauteur  des 
ouvreaux  D.  Cette  élévation  varie,  selon  que  les  pots 
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sont  plus  ou  moins  grands.  Ainsi,  par  exemple, 
dans  les  fourneaux  à bouteilles,  où  les  creusets  ont 
ordinairement  85  à 90  centimètres,  on  commence 
les  ouvreaux  à 1 mètre  quelques  centimètres,  a 
partir  de  la  surface  plane  des  sièges.  En  général,  il 
faut  toujours  commencer  les  ouvreaux  a 10  ou 
i5  centimètres  au-dessus  des  creusets  : ils  doivent 
être  placés  de  manière  a pouvoir  donner  un  libre 
passage  aux  diverses  pièces  travaillées  par  le  souf- 
fleur. Les  ouvreaux  servent  aussi  à donner  issue  au 
passage  de  la  fumée  et  de  la  flamme  : ce  sont  eux  et 
les  lunettes  qui  entretiennent  la  combustion  et  faci- 
litent l’échappement  des  différens  gaz  combinés 
avec  les  matières  vitrifiables. 

Le  diamètre  des  ouvreaux  n’est  point  régulier  ; 
il  doit  être  toujours  d’une  mesure  un  peu  plus 
grande  que  celle  dont  on  a besoin  communément , 
parce  qu’on  trouve  toujours  le  moyen  de  le  rétrécir 
dans  l’occasion,  et  qu’il  est  difficile,  pour  ne  pas 
dire  impossible , de  l’agrandir  quand  il  se  trouve 
trop  étroit  pour  le  passage  des  pièces  travaillées.  On 
doit  même  en  construire  quelques-uns  d’un  diamè- 
tre plus  grand,  et  qui  doivent  toujours  être  occu- 
pés par  les  ouvriers  qui  font  de  grandes  pièces. 

Entre  les  ouvreaux  se  trouve  un  petit  mur  LL  qui 
avance , et  qui  leur  sert  de  séparation.  Cette  partie 
saillante  est  encore  alongée  par  une  feuille  de  tôle , 
afin  de  garantir  le  souffleur  d’un  ouvreau  de  la  cha- 
leur et  de  réblouissement  qu’il  éprouverait , étant 
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affecté  de  rayons  obliques  qui  s'élèvent  et  qui  par- 
tent continuellement  des  deux  ouvreaux  entre  les- 
quels le  souffleur  du  milieu  est  placé. 

Au  pied  de  chaque  ouvreau  on  pratique  un  petit 
trou,  dont  l’orifice  qui  correspond  intérieurement 
au  fourneau  de  fusion  a environ  54  millimètres  de 
diamètre.  Cette  ouverture  s’appelle  le  trou  de  la 
canne . 

La  couronne,  ou  la  voûte  du  fourneau,  com- 
mence immédiatement  après  que  les  ouvreaux  sont 
terminés.  C’est  ici  l’ouvrage  le  plus  minutieux  de  la 
bâtisse  du  fourneau.  Nous  avons  dit  que  la  forme 
sphérique  était  la  plus  convenable  pour  la  propaga- 
tion du  calorique;  mais  un  motif  bien  plus  impor- 
tant, et  qui  devrait  la  faire  préférer , c’est  celui  de 
la  chute  des  larmes.  Il  est  évident  que  cette  pluie 
de  verre  hétérogène  aura  moins  lieu  sous  une  voûte 
approchant  de  la  forme  sphérique , que  sous  une 
autre  d’une  forme  presque  carrée.  L’inconvénient 
des  larmes  est  d’une  telle  nature  dans  la  fabrication 
du  verre , que  tous  ceux  qui  ont  écrit  sur  cet  art 
ont  tâché  d’insinuer  des  préceptes  pour  donner  à 
cette  partie  du  four  une  courbure  plus  ou  moins 
prononcée,  afin  d’éviter  ce  désagrément.  Malgré  les 
plans  les  mieux  imaginés , il  paraît  que  l’on  n’est 
point  encore  parvenu  à pouvoir  s’en  débarrasser  en- 
tièrement. Il  est  d'autant  plus  affligeant  d’être  per- 
suadé de  cette  idée,  qu’on  est  obligé  de  renoncer 
â l’espoir  de  voir  nos  belles  manufactures  de  cris- 
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taux  travailler  en  charbon  et  à pots  découverts  ; ce 
qui  oblige  , en  couvrant,  d’avoir  recours  à des  aug- 
mentations de  chaleur  ou  d’oxides  métalliques  et  de 
sels  alcalins. 

Je  vais , sans  aucune  prétention , exposer  ici  l’i- 
dée d’une  voûte  de  fourneau  de  fusion  : je  laisse  aux 
personnes  versées  dans  cet  art  le  soin  de  perfec-^ 
tionner  celte  conception,  si  toutefois  elle  en  est  sus- 
ceptible* Je  me  fais  un  devoir  de  répéter  ici  que  les 
innovations  que  je  crois  devoir  apporter  dans  Cette 
branche  importante  de  l’industrie  ne  me  sont  sug- 
gérées que  dans  l’espoir  d’être  utile  aux  manipula- 
teurs > et  non  dans  la  vaine  pensée  de  me  signaler 
par  des  nouveautés.  JJ  art  de  la  verrerie  ne  doit 
point  admettre  de  semblables  sentimens. 

Je  disais , il  j a quelques  instans , que  les  larmes 
qui  se  détachent  de  la  voûte  du  fourneau  pendant 
le  temps  des  fontes,  et  quelquefois  du  travail,  ap- 
portent dans  le  verre  un  des  plus  grands  défauts , 
celui  de  le  rendre  hétérogène , d’altérer  sa  blancheur 
et  sa  transparence.  Il  serait  donc  infiniment  avan- 
tageux d’avoir  une  conformation  de  voûte  ou  dôme, 
qui  exemptât  du  moins  en  grande  partie  les  creu- 
sets d’en  recevoir.  Il  me  semble  qu’on  pourrait, 
en  quelque  sorte , obvier  à cet  inconvénient , en 
donnant  à la  voûte  un  abaissement  assez  prononcé 
au-dessus  de  Faire,  entre  les  deux  sièges.  Cet  abais- 
sement commencerait  à la  distance  de  65  à 70  cen- 
timètres au-dessus  des  pots;  c’est  à ce  point  qu’il 
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faudrait  rorripre  là  courbe , et  la  rentrer  d une  ma-* 
nière  inversé  en  tirant  vers  Tâtre  , de  sorte  que  l’d- 
bassement  n’ayant  éu  lieu  que  dans  là  direction  des 
foyers  en  s’étendant  de  l’un  à l’autre,  l’intérieur  du 
fourneau  VU  dans  Sâ  coupe  parallèle  aux  ouvreaux , 
représenterait  assez  bien  la  figure  d’utte  poire  par- 
tagée par  le  milieu  dé  bas  en  haut»  Cette  forme , 
plus  ou  moins  modifiée , appliquée  a la  voûte , amè- 
nerait, selon  moi,  les  résultats  suivans. 

Les  larmes,  dans  les  voûtes  ordinaires,  tendent 
toujours  à glisser  lé  long  des  parois  de  la  ligne  que 
décrit  le  rayon  du  cercle.  Je  Veux  dire  qu’une  larme, 
qui  sé  trouve  perpendiculairement  suspendue  au- 
dessus  du  creuset , peut  quelquefois  revenir  du  côté 
des  angles , si  le  four  est  carré , ou  vers  les  points  du 
Cercle  à la  base  géométrale  des  sièges , si  le  four  est 
rond;  Mais,  quoique  cette  larme  surpassât  de  quel- 
ques centimètres  lé  milieu  du  pot , en  tirant  vers  les 
ouvreaux,  il  faut  qu’infailliblement  elle  s’y  plonge. 
Or,  si  cetté  même  larme  était  attirée  par  une  autre 
ligne  courbe  opposée  a celle  qui  part  de  la  circon- 
férence des  sièges , il  est  indubitable  qu’elle  Suivrait 
le  plan  sur  lequel  elle  incline*  Ce  qui  arrive  pour 
les  parois  des  ouvreaux  arriverait  aussi  pour  l’en- 
foncement ou  la  courbure  dont  je  parle.  Le  milieu 
de  la  voûte  serait,  pour  ainsi  dire , le  point  de  cen- 
tre des  larmes  qui  se  trouveraient  un  peu  plus  de 
son  côté,  de  manière  que  cette  convexité,  au  mi- 
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lieu  et  en  haut  d’un  fourneau  concave,  pourrait  ser- 
vir de  point  attractif  des  larmes  de  la  voûte. 

Ce  qui  en  est  pour  les  larmes  correspondantes  au 
milieu  des  pots  peut  encore  mieux  s’appliquer  à 
celles  qui  sont  tout-k-fait  dans  le  milieu  de  la  voûte. 
Pour  celles-ci , on  serait  bien  convaincu  quelles  ne 
remonteraient  point  la  courbe  pour  tomber  dans  les 
creusets,  attendu  que  la  liquidité  dont  elles  jouis- 
sent, jointe  à leur  poids  spécifique,  s’y  oppose- 
rait, tandis  que  dans  les  couronnes  tout-k-fait  con- 
caves , une  larme  peut  encore , quoiqu’elle  se  trouve 
au  centre , être  attirée  dans  le  pot  par  l’inclinaison 
de  la  courbe  : cela  dépend  en  partie  de  sa  liquidité  ; 
car,  si  elle  a assez  de  consistance  pour  demeurer 
fixe,  elle  finit  par  tellement  augmenter  en  volume 
et  en  poids,  que  sa  chute  se  détermine  au  milieu 
de  l’atre ; mais  si  elle  roule  le  long  de  la  courbe, 
elle  peut  être  interceptée  dans  son  chemin , et  alors 
elle  tombe  dans  le  pot,  et  fait  que  le  verre,  à force 
d’en  être  chargé  , acquiert  des  défauts  qui  le  rendent 
impropre  à donner  de  beaux  produits. 

Au  premier  aperçu,  il  semblerait  que  la  con- 
struction d’une  voûte  a calotte  recourbée  serait 
d’une  grande  difficulté.  Cependant,  je  crois  avoir 
en  quelque  sorte  fait  disparaître  tous  les  obstacles 
qui  semblaient  s’offrir  d’abord,  et  cela,  en  donnant 
aux  briques  qui  doivent  terminer  le  milieu  de  la 
voûte,  une  forme  particulière.  Je  voudrais  que  ces 
briques  eussent  le  double  avantage  de  décrire  l’a- 
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bassement  dont  je  parle,  tout  en  augmentant  la 
solidité  de  la  couronne.  En  conséquence,  il  fau- 
drait quelles  fussent  toutes  de  différentes  grandeurs 
(les  plus  petites  dépassant  de  12  ou  i5  millimètres). 
Celles  avec  lesquelles  on  aurait  commencé  la  cou- 
ronne seraient  placées  les  premières  ; ensuite  les 
autres  viendraient,  toujours  se  dépassant  progres- 
sivement vers  lé  centre  de  la  voûte,  formeraient  la 
ligne  courbe  renversée,  sans  défigurer  en  rien  la 
structure  extérieure  du  fourneau,  que  l’on  couvri- 
rait de  la  chemise  et  d’un  enduit  de  terre  délayée , 
comme  on  a l’habitude  de  le  faire  ordinairement. 

On  sent  assez  que^  dans  cette  manière  de  con- 
struire de  semblables  voûtes,  les  briques  qui  doi- 
vent occuper  le  milieu  et  former  l’abaissement  de- 
vront avoir  une  extrême  longueur,  et  demanderont 
des  soins  tout  particuliers.  Mais,  quand  il  s’agit 
d’une  chose  aussi  importante  que  celle  de  priver  le 
verre  d’un  poison  tel  que  les  lamies,  il  me  semble 
que  l’on  doit  lutter  contre  les  difficultés , et  tacher 
de  les  vaincre  par  la  persévérance , en  considérant 
qu’il  doit  en  naître  des  résultats  satisfaisans  qui 
seront  toujours  au-dessus  des  sacrifices , de  quelque 
importance  qu’ils  puissent  être. 

En  supposant  que  l’on  ne  voulût  point  prati- 
quer la  voûte  dont  il  est  ici  question , et  que  l’on 
préférât  s’en  tenir  aux  demi-sphériques,  voici  la 
manière  de  les  construire  avec  une  grande  pré- 
cision. 
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On  doit  se  rappeler  qu’il  a été  dit,  au  commence- 
ment de  la  bâtisse  du  fourneau , de  mettre  une  grosse 
planche  dans  le  bas,  laquelle  devait  reposer  sur  les 
deux  sièges,  et  qu’une  pièce  de  bois,  placée  verti- 
calement sur  cette  planche  au  centre  du  four,  devait 
tourner  sur  un  pivot.  Gela  fait,  quand  on  est  par- 
venu à la  voûte,  on  attache  une  autre  planche , d’une 
épaisseur  de  27  millimètres,  à la  pièce  faisant  fonc- 
tion d’une  espèce  d’arbre  tournant  : la  planche  doit 
avoir  28  à 3o  centimètres  de  largeur.  On  trace,  sur 
la  partie  du  champ  qui  doit  servir  de  modèle  à la 
voûte , une  courbe  qui  doit  absolument  représenter, 
mais  d’une  manière  convexe,  la  ligne  que  le  dôme 
du  four  devra  décrire  dans  sa  concavité  ; ensuite  011 
fixe  cette  planche  sur  le  pieu  à la  hauteur  qui  con- 
vient, et  la  courbe  décrite  sur  la  planche,  vers  le 
côté  du  dôme , de  façon  que  le  constructeur,  à cha- 
que brique  qu’il  applique,  présente  la  planche  à son 
ouvrage.  L’ouvrier  doit  se  tenir  dans  le  milieu  du 
four  pour  travailler  ; il  doit  serrer  les  briques  avec 
force , pour  que  la  voûte  puisse  se  soutenir  d’elle- 
même  , sans  qu’on  ait  besoin  d’ y mettre  d’appui  ni 
de  cintre.  Celui  qui  est  à l’intérieur  du  four,  oc- 
cupé a placer  les  briques,  doit  prendre  la  précau- 
tion de  tourner  souvent  la  planche  qui  représente 
la  courbe , afin  de  s’assurer  si  l’on  est  parfaitement 
juste;  dans  cette  occasion,  on  impiâme  un  grand 
mouvement  a la  planche  qui  doit  parcourir  plu- 
sieurs fois  la  circonférence  de  la  voûte,  et,  dans 
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tous  les  points,  ne  faire  qu  effleurer  les  briques  de 
la  partie  concave  de  la  couronne  : on  s’assure  ainsi 
de  la  régularité  de  l’ouvrage. 

On  laisse  a la  voûte  un  trou  qui  doit  avoir  12  a 
i5  centimètres  en  carré,  pour  servir  d’issue  a la 
flamme  et  à la  fumée  : cette  issue  doit  être  positi- 
vement au  point  de  centre  correspondant  au  milieu 
du  fourneau. 

La  couronne  achevée,  on  la  revêt  d’une  maçon- 
nerie  en  briques  communes  ; ensuite  on  applique  à 
l’entour,  sur  les  dernières  briques  posées,  une  couche 
de  terre  mélangée  de  sable  : cela  se  nomme  habiller 
le  four . Cette  couche  de  terre  doit  avoir  25  a 3o  mil- 
limètres d’épaisseur. 

Quoiqu’un  four  doive  être  bâti  avec  une  grande 
solidité,  on  est  cependant  encore  obligé  de  l’en- 
tourer de  forts  bandages  en  fer  I (pl.  III,  fig.  25). 
Ces  bandages  sont  circulaires , et  enveloppent  la 
circonférence  extérieure  du  fourneau,  tandis  que 
d’autres  barres  de  fer,  enterrées  dans  les  fonda- 
tions, viennent  affermir  le  four  en  passant  sous  les 
cercles. 

Le  cendrier  A (pl.  III,  fig.  24)  a particulièrement 
besoin  d etre  soutenu  ; aussi  pratique-t-on  près  de 
la  grille  B,  et  sous  les  cintres,  des  arcs  en  fer  très 
gros , et  soutenus  entre  eux  par  d’autres  arcs-boutans 
aussi  en  fer  DD.  Nonobstant  cela,  on  élève  des 
colonnes  en  briques  CC,  bâties  sur  le  sol,  et  dont 
les  quatre  coins  sont  garnis  de  fer,  pour  empêcher 
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l’éboulement.  C’est  sur  ces  deux  colonnes  carrées 
que  doivent  reposer  les  sièges  ; la  grille  se  trouve 
ainsi  entre  leur  séparation. 

Les  foyers  B (pl.  III,  fig.  22)  sont  ces  parties  du 
fourneau  qui  se  trouvent  sur  les  côtés,  et  qui  sont 
diamétralement  opposés  l’un  à l’autre  ; ils  sont  con- 
servés dans  l’épaisseur  du  mur  de  circonférence, 
et  précédés,  à leurs  parties  supérieures,  d’un  cintre 
à la  hauteur  d’un  mètre  vingt  centimètres  du  sol. 
C’est  au-dessus  de  ce  cintre  que  sont  situées  les 
arches  cendrières  des  fourneaux  à bouteilles. 

On  donne  toujours  aux  foyers  une  ouverture  qui 
doit  être  calculée  sur  la  grandeur  des  creusets , 
attendu  que  c’est  par  elle  que  les  pots  doivent  passer 
pour  être  posés  sur  les  sièges.  Cependant  , dans 
l’opération  des  fontes,  cette  entrée  du  foyer  doit 
être  considérablement  rétrécie  : on  y bâtit  ce  que 
l’on  nomme  les  fausses  claies , et  l’on  n’y  laisse 
qu’une  ouverture  qui  peut  avoir  environ  3 2 centi- 
mètres de  hauteur  sur  36  de  largeur,  pour  l’entrée 
du  combustible  : cette  entrée  est  même  toujours 
masquée  par  le  charbon  ou  le  bois.  On  n’y  maintient 
qu’un  petit  espace  pour  donner  passage  à un  peu 
d’air,  ce  qui  anime  encore  la  combustion. 

Voici  les  dimensions  d’un  four  qui  fut  long- 
temps l’objet  de  mon  attention,  par  rapport  à la 
vivacité  avec  laquelle  il  amenait  une  fusion  com- 
plète , et  à [la  beauté  des  produits  que  l’on  y 
confectionnait. 
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Ce  fourneau  de  fusion  était  alimenté  avec  du 
charbon  de  terre  qui  donnait  beaucoup  de  flamme , 
tel  que  celui  du  Forez  ou  des  mines  d’Anzin  près 
de  Valenciennes,  dont  le  résidu,  qu’on  appelle,  en 
terme  de  verrerie,  braise , n’exhale  presque  point 
de  chaleur.  Mais  si  cependant  on  faisait  usage  d’une 
espèce  de  houille  qui  ne  donnât  pas  beaucoup  de 
flamme,  mais  dont  la  braise,  ou  plutôt  le  coack,  fût 
susceptible  d’être  très  chaud,  alors  il  faudrait  chan- 
ger les  proportions  du  fourneau.  Les  principaux 
changemens  qu’il  faudrait  apporter  seraient  de  bais-» 
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ser  la  voûte  ou  couronne,  de  rétrécir  le  diamètre 
des  lunettes,  et  d’avoir  le  soin  de  placer  des  tuiles 
aux  ouvreaux  pendant  le  temps  des  fontes.  Toutes 
ces  circonstances,  d’ailleurs,  se  recommandent  assez 
d’elles-mêmes;  car,  si  le  charbon  ne  fait  pas  une 
grande  flamme,  souvent  la  fumée  et  les  vapeurs  la 
remplacent;  ensuite,  les  premiers  jets  de  flamme 
passés,  il  ne  reste  plus,  pour  nourrir  le  fourneau, 
que  la  chaleur  émanée1  du  coadL  Or,  une  trop  haute 
proportion  dans  le  dôme  écarterait  le  calorique  du 
lieu  où  il  est  le  plus  nécessaire.  La  première  idée 
qui  doit  se  présenter  pour  le  ramener  vers  les  pots, 
est  de  le  concentrer  en  donnant  moins  d’élévation 
à la  voûte. 

Le  discernement  dé  l’artiste  doit  régler  toutes  ces 
différences;  il  sait,  avant  de  bâtir  son  four,  quelle 
est  l’espèce  de  combustible  dont  il  doit  faire  usage  ; 
et,  d’après  cette  conséquence,  il  donne  à son  four- 
neau telle  ou  telle  forme,  sans  cependant  s’éloigner 
trop  des  proportions  dans  lesquelles  on  a l’habitude 
de  les  construire.  C’est  ainsi  que  les  fours  de  verre- 
ries, qui  sont  faits  pour  brûler  du  bois,  doivent 
aussi  varier,  de  façon  que  pour  les  bois  durs  les 
dômes  soient  un  peu  plus  bas  que  pour  les  bois 
tendres.  La  raison  de  ces  changemens  de  principes 
proportionnels  est  la  même  que  pour  les  diverses 
espèces  de  houilles. 

Comme  on  ne  peut  avoir  trop  de  données  sur 
les  proportions  des  fourneaux , il  n’est  pas  hors  de 
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propos,  je  pense,  de  faire  voir  ici  celles  qui  con- 
viennent aux  fours  destinés  à brûler  des  combustibles 
qui,  par  leur  nature,  ne  sont  pas  disposés  à procurer 
une  grande  flamme. 
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Ces  proportions  donnent  des  fourneaux  dont  le 
tirage  est  excellent. 

La  construction  du  four  achevée , on  l’abandonne 
a lui-même  pendant  un  temps  indéterminé,  mais, 
communément,  pendant  quatre  a cinq  mois.  Dans 
une  manufacture  en  activité,  on  n’est  point  embar- 
rassé sur  ce  laps  de  temps,  parce  quç,  ordinairement, 
on  prévoit  la  reconstruction  d’un  four  long-temps 
avant  d’en  avoir  besoin  ; mais , dans  une  verrerie 
nouvellement  érigée  , on  est  pressé,  tant  par  le 


72  l’art 

désir  de  s’assurer  de  ses  procédés  que  par  celui  de 
renouveler  ses  capitaux;  alors  il  faut  avoir  recours 
au  dessèchement  artificiel.  Voici  comment  on  y 
procède  : 

On  commence  par  faire  le  feu  en  dehors  du  four, 
et  à 5 ou  4 mètres  environ,  dans  la  direction  des 
foyers.  On  continue  ce  feu  à l’extérieur,  toujours 
en  l’augmentant  et  l’approchant  graduellement  des 
foyers,  pendant  quinze  jours.  Au  bout  de  ce  temps, 
on  le  fait  entrer  au  bord  de  la  grille,  où  l’on  jette 
peu  à peu  quelques  morceaux  de  bois  allumés,  mais 
avec  beaucoup  de  réserve,  et  de  loin  à loin.  Ce  feu 
doit  presque  toujours  être  couvert  de  menu  bois, 
de  tourbe  ou  d’autres  matières  peu  combustibles. 
Ces  petits  feux  doivent  durer  ainsi  l’espace  d’environ 
trois  semaines  : ce  n’est  qu’au  hout  de  ce  temps  qu’il 
est  permis  de  laisser  un  peu  briller  la  flamme. 

Quand  on  s’aperçoit,  en  touchant  les  parois  exté- 
rieures du  fourneau , que  la  chaleur  commence  à se 
faire  sentir,  c’est  une  preuve  que  la  masse  des  murs 
en  est  pénétrée  : on  peut  alors  ranimer  la  combus- 
tion ; on  le  fait  en  mettant  une  plus  grande  quan- 
tité de  bois  ou  de  houille.  C’est  surtout  ici  où  il  faut 
modérer  l’envie  si  naturelle  de  vouloir  presser  le 
feu;  ayant  passé  par  cette  épreuve,  je  sais  combien 
est  grande  la  joie  de  voir  les  fourneaux  en  activité. 
Dans  une  nouvelle  érection  d’établissement,  sitôt 
que  les  fours  sont  recuits,  on  croit  être  sauvé  d’un 
naufrage.  Pourtant,  a proprement  parler,  l’ensemble 
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des  combinaisons  de  matières  vitrifiables  appropriées 
aux  constructions  des  fourneaux  et  à leur  manière 
de  consumer  plus  ou  moins  vivement  les  com- 
bustibles , constitue  peut  - être  le  plus  grand 
écueil  d’un  verrier  qui  commence  à entrer  dans 
la  carrière,  ou  même  d’un  maître  de  verrerie  qui 
change  de  localité  ou  de  pays  ; cependant , c’est 
toujours  beaucoup  lorsque  les  fourneaux  sont  en 
état  de  service  par  leur  recuisson;  le  reste  vient 
ensuite  avec  quelque  expérience,  et  c’est  le  travail 
qui  le  donne. 

Ainsi  donc,  quand  le  calorique  a traversé  les  gros 
murs  du  fourneau  dans  le  dessèchement  artificiel, 
on  augmente  le  feu,  et  on  laisse  aller  la  flamme 
jusque  sur  les  sièges,  mais  pas  plus  haut,  pendant 
huit  jours,  au  bout  duquel  temps  on  augmente  en- 
core le  feu.  Enfin,  ce  n’est  qu’après  cinquante  jours, 
à compter  du  premier  qu’on  a fait  le  feu , que  la 
flamme  peut^,  sans  danger  de  faire  sensiblement  cre- 
vasser le  fourneau  , se  montrer  en  dehors  par  les 
issues  que  l’on  appelle  ouvreaux . Lorsqu’on  en  est 
à ce  point , on  fait  en  sorte  de  laisser  le  four  dans 
la  même  température  l’espace  de  huit  jours;  ensuite 
on  fait  monter  la  chaleur  par  gradation  jusqu  a la 
plus  grande  intensité,  c’est-à-dire,  jusqu  a io  et 
1 2 mille  degrés  de  Réaumur. 

On  continue  plusieurs  jours  à faire  de  très  hauts 
fèux  dans  le  fourneau;  et,  quand  on  juge  que  sa 
cuisson  est  parfaite,  on  le  laisse  refroidir  jusqu’à  ce 


L ART 


74 

que  sa  température  soit  en  harmonie  avec  celle  des 
arches  dans  lesquelles  on  a introduit  des  pots  ; en- 
suite on  ôte  les  fausses  claies  des  tonnelles,  on  dé- 
barrasse la  porte  des  arches , et  l’on  procède  à l’in- 
troduction des  creusets  dans  le  four  de  fusion. 

'.•r’u  » 4 V: . ;.,Ut  -j.  , y ; i . . . ■'rj.tfi&f.-.Ari.'--. 

De  V Enfournement  des  Pots  dans  les  arches  et  dans 
V intérieur. 

Les  pots  qui  sont  conservés  dans  la  chambre 
destinée  pour  eux , doivent,  comme  on  l’a  dit,  être 
toujours  maintenus  dans  une  température  de  3o  à 
55  degrés  de  chaleur.  Quand  on  veut  remplacer 
les  creusets  qui  touchent  à leur  fin  dans  le  fourneau 
de  fusion , on  les  transporte  de  la  chambre  dans 
les  arches , et  l’on  commence  par  faire  un  feu  très 
doux  (je  veux  parler  ici  des  arches  qui  ont  un  foyer 
particulier  et  qui  ne  dépend  pas  du  four  de  fusion) , 
on  les  met  à peu  de  distance  l’un  de  l’autre , et  posés 
sur  leur  fond;  on  entretient  la  chaleur  toujours  en 
l’augmentant  par  degrés  insensibles , jusqu’à  ce  qu’ils 
paraissent  d’un  rouge  un  peu  vif.  Cette  opération 
doit  durer  plusieurs  j ours  , pour  des  pots  d’un  dia- 
mètre de  90  à 95  centimètres,  et  d’une  épaisseur 
dans  le  fond  de  16  à 18  centimètres. 

Avant  de  poser  les  pots  dans  les  arches , on  doit 
préparer  à la  place  qu’ils  doivent  occuper  3 ou  4 
morceaux  de  brique  de  l’épaisseur  de  5 centimètres, 
pour  que  chaque  pot  puisse  se  trouver  un  peu  élevé 
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de  l’aire  du  fourneau  de  cuisson^  et  que  la  flamme, 
en  parcourant  l’espace  du  four,  soit  à meme  de 
circuler  aussi  sous  le  fond  des  creusets , et  par 
conséquent  les  envelopper  de  toute  part.  Cette 
précaution  est  nécessaire  ; car  quoique  les  pots 
aient  été  suffisamment  séchés  dans  la  chambre  à 
creuset  ou  sous  la  halle,  et  qu’on  ait  eu  la  précau- 
tion de  les  tenir  toujours  dans  une  température 
convenable,  on  peut  se  persuader  que  le  fond  qui 
est  la  partie  la  plus  épaisse,  n’est  jamais  dans  un 
état  de  dessiccation  aussi  avancée  que  le  reste  du 
pot;  de  sorte  que  si  l’on  n’avait  pas  le  soin  de  les 
élever  au-dessus  de  l’aire,  comme  on  vient  de  le 
dire,  ils  seraient  en  risque  de  se  fendre  dans  le  fond , 
ou  même  de  sauter  en  éclats  : cet  effet  aurait  prin- 
cipalement lieu  sur  des  compositions  de  terre  où 
le  ciment  est  mis  en  moindre  quantité  et  dans  un 
grand  état  de  division,  parce  qu’alors,  la  vapeur 
humide  ne  pouvant  se  faire  aisément  un  passage 
entre  les  pores,  écarte  aux  premières  impressions 
de  la  chaleur,  et  avec  explosion , tout  ce  qui  lui  fait 
résistance. 

La  température  des  arches  à pots  ou  fourneaux 
de  cuisson  ne  doit  pas  être  plus  haute  que  de  55  à 
4°  degrés  du  thermomètre  centigrade.  Avant  de  les 
y introduire,  on  les  arrange  dans  l’arche  de  manière 
à pouvoir  les  retirer  sans  embarras  ; on  bâtit  la 
porte , et  on  commence  le  feu , qu’on  augmente  peu 
â peu  ; pour  éviter  les  gerçures  et  le  fendillage. 


76  l’art 

Au-dessus  de  la  porte  par  laquelle  on  a fait  en- 
trer les  pots , et  dans  la  maçonnerie  provisoire  de 
cette  meme  porte , on  laisse  un  vide  de  22  centi- 
mètres en  carré  ; ce  trou  est  destiné  au  passage  de 
la  fumée  qui  sort  des  foyers.  C’est  aussi  par  là  qu’on 
examine  de  temps  en  temps  les  pots,  et  qu’on  s’assure 
de  leur  état.  11  arrive  quelquefois  que  plusieurs 
pots  se  fracturent  dans  leur  attrempage y pour  ré- 
parer cet  inconvénient,  on  doit  toujours  en  enfour- 
ner un  nombre  excédant  celui  dont  on  a besoin  ; 
car  rien  ne  serait  plus  disgracieux  que  de  manquer 
de  vases  pour  compléter  ,1a  collection  qui  doit  se 
trouver  dans  un  fourneau  de  fusion. 

Quand  on  retire  les  pots  de  l’arche  pour  les  placer 
dans  le  four  de  fusion,  il  est  difficile  de  s’apercevoir 
à la  vue  s’ils  sont  intacts.  Des  fentes  pourraient  fort 
bien  exister  au  long  des  parois  sans  être  visibles; 
pour  s’en  assurer , il  fau  t , tandis  que  le  pot  est  sus- 
pendu et  porté  au  grand  four  par  six  ou  huit  ouvriers 
avec  des  outils  appropriés  à cette  opération , et  no- 
tamment le  grand  moïse , le  sonder , c’est-à-dire  le 
frapper  avec  la  cordeline , qui  est  un  outil  en  fer. 
On  écoute  attentivement  le  son  qui  part  du  creuset , 
et  on  juge,  par  sa  nature,  de  l’état  où  se  trouve  le 
pot.  Si  l’on  s’aperçoit  par  plusieurs  tintemens  que  le 
son  annonce  réellement  un  pot  fêlé , il  faut  s’abs- 
tenir d’en  faire  usage  pour  la  vitrification  ; la  perte 
qui  ne  manquerait  pas  d’en  résulter , surpasserait 
de  beaucoup  celle  du  crçuset  mis  au  déchet.  D’ail- 
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leurs , ce  creuset  peut  encore  être  mis  à profit  en 
rentrant,  étant  pulvérisé  comme  il  convient,  dans 
la  terre  qui  sert  à la  confection  d’autres  pots. 

Quelques  manufacturiers  ont  essayé  de  cuire  les 
pots  en  même  temps  qu’ils  cuisaient  les  fourneaux 
neufs , ou  ceux  auxquels  on  venait  de  restaurer 
quelques  parties.  Cette  méthode  a été  suivie  quelque 
temps  par  ceux  qui  en  conçurent  l’idée,  et  imitée 
par  plusieurs  autres  y mais  on  reconnut  à la  fin 
quelle  était  vicieuse  , non-seulement  parce  que 
l’humidité,  qui  reste  toujours  dans  la  masse  des  murs, 
rejaillissait  sur  les  pots  et  les  faisait  gercer  pour  la 
plupart  qn  les  mettant  hors  de  service,  mais  aussi 
par  les  soins  inouis  qu’il  fallait  prendre  pour  exécuter 
l’attrempage  des  pots.  D’un  autre  côté , avec  cette 
manière  , il  n était  pas  possible  de  pouvoir  s’assurer 
si  les  vases  n’étaient  point  fendus,  et  dans  cette 
incertitude  on  faisait  les  fontes  indistinctement  : 
mais  qu’arrivait-il  alors  ? que  des  pots , dans  les- 
quels il  aurait  fallu  prendre  bien  garde  d’introduire 
des  matières  vitrifiables  , étaient  remplis  comme 
les  autres,  et  qu’aux  trois  quarts  de  la  fonte  ils  lais- 
saient échapper  le  verre,  et  occasionnaient  un  grand 
dommage.  Toutes  ces  conséquences  ont  fait  promp- 
tement abandonner  cette  manière,  pour  recourir  à 
l’ancienne , qui  est  de  faire  cuire  les  pots  dans  des 
fourneaux  particuliers , ou  dans  les  arches  faisant 
corps  et  tenant  aux  fours  de  fusion. 

Quand  on  fait  attremper  les  pots  dans  les  arches, 
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il  faut  préalablement  boucher  les  lunettes  au  jet  de 
la  flamme,  afin  de  laisser  refroidir  l’arche,  et  de 
l’amener  au  même  degré  de  température  qu’ont  or- 
dinairement les  creusets  à introduire.  Plus  on  sera 
attentif  a cette  précaution , et  plus  les  résultats 
seront  satisfaisans.  Une  fois  les  creusets  placés  de 
manière  à ce  que  leur  fond  ne  touche  point  à la 
base  de  l’arche  par  le  moyen  des  morceaux  de  bri- 
ques, on  les  laisse  une  heure  ou  deux  en  cet  état, 
ensuite  on  débouche  un  peu  la  lunette  pour  donner 
passage  au  calorique  ; quelques  heures  après  on 
agrandit  le  passage  ; le  jet  de  la  flamme  devient 
alors  plus  considérable  ; mais  il  ne  faut  point  l’aug- 
menter avant  qu’on  ne  puisse  juger  que  toute  la 
masse  des  creusets  est  partout  et  uniformément 
pénétrée  de  chaleur  ; après  cette  conviction,  on  la 
rend  peu  à peu  plus  intense  , jusqu’au  moment  que 
les  pots  doivent  être  portés  dans  le  four.  C’est  de 
l’observance  de  l’accumulation  des  degrés  de  calo- 
rique affectés  aux  pots , que  dépend  tout  le  succès 
de  cette  opération. 

Pendant  le  temps  que  les  pots  s’échauffent,  on 
laisse  tomber  le  feu  du  grand  four,  afin  de  le  rame- 
ner à un  degré  qui  puisse  se  trouver  en  harmonie 
avec  celui  de  l’arche  dans  laquelle  sont  les  creusets. 
Tout  étant  disposé  pour  que  l’opération  de  l’enfour- 
nement à l’intérieur  puisse  se  faire  avec  célérité  et 
précision , d’autant  plus  que  cette  opération  est  peut- 
être  une  des  plus  importantes  dans  l’art  de  la  ver- 
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Yerie , on  abat  les  fausses  claies  des  tonnelles , et  on 
retire*  les  pots  invalides  du  fourneau  ; ensuite  on  dé- 
bouche la  maçonnerie  que  Ton  a faite  à la  porte 
par  laquelle  on  a introduit  les  pots  dans  l’arche,  et 
on  pose  furtivement  dans  l’intérieur  ceux  qui  doi- 
vent être  placés  sur  les  premiers  endroits  des  sièges. 
Pendant  ce  temps , d’autres  ouvriers  sont  occupés  à 
retirer  ce  qui  reste  de  pots  hors  de  service  par  l’au- 
tre côté  du  foyer , et  qui  lui  font  face.  Cette  opé- 
ration , quoique  très  pénible , lorsqu’elle  a été  bien 
conduite , est  terminée  en  une  demi-heure , eu 
égard  cependant  au  nombre  des  bras  employés. 

Les  pots  bien  affermis  sur  les  sièges,  on  rebâtit 
les  fausses  claies  des  foyers , et  Ton  recommence  le 
feu , en  ayant  soin  de  l’administrer  avec  beaucoup 
de  ménagement , surtout  dans  les  premiers  instans  ; 
mais , bientôt  après , on  multiplie  les  degrés  de  cha- 
leur, au  point  qu’en  sept  à huit  heures  d’un  feu 
continu  , les  pots  sont  amenés  à la  plus  grande  in- 
candescence. Ils  sont  alors  dans  une  bonne  disposi- 
tion pour  recevoir  les  matières  vitrifiables. 

Il  est  bon  de  n’enfourner  dans  les  pots  neufs  que 
des  groisils  ou  calcin , ou  au  moins  une  composition 
qui  en  soit  amplement  chargée.  Cette  attention  pré- 
serve les  creusets , et  les  empêche  d-’être  attaqués  par 
la  force  des  sels  alcalins. 

En  ne  fondant  dans  les  pots  neufs,  et  pour  la 
première  fois,  que  des  matières  déjà  vitrifiées,  on 
donnerait  à l’argile  du  creuset  le  temps  d’acquérir 
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une  grande  compacité,  ce  qui  le  rendrait  d’un 
usage  plus  long  et  meilleur  ; car  les  premiers 
produits  que  l’on  ferait  avec  des  fondans  alcalins  ou 
métalliques  se  ressentiraient  nécessairement  de  cette 
première  fusion , en  ce  que  la  matière  du  pot , en- 
core peu  enverrée , serait  infailliblement  attaquée 
par  les  sels  ou  les  oxides  ; il  en  résulterait  une  cer- 
taine quantité  d’argile  dissoute , qui  entrerait  dans 
la  masse  du  verre , troublerait  sa  transparence  , et 
ternirait  sa  beauté  : heureusement  un  manufactu- 
rier est  toujours  à même  d’obvier  à cet  inconvénient, 
en  ne  mettant  fondre  pour  la  première  fois  dans  des 
pots  neufs  que  des  matières  déjà  vitrifiées,  telles 
que  des  cassons  de  verre. 

Il  arrive  assez  fréquemment  que  l’on  ne  renou- 
velle pas  tous  les  pots  à la  fois;  car,  quand  un  pot 
se  casse , ou  laisse  couler  le  verre  par  quelques  trous. 
On  est  obligé , après  le  travail  d’une  fonte,  de  lais- 
ser refroidir  le  fourneau  pour  y introduire  un  nou- 
veau pot , et  quelquefois  deux  ; ce  qui  fait  que  les 
fours  de  cuisson  ou  les  arches  ne  doivent  jamais  être 
privés  de  creusets,  afin  de  s’en  servir  au  besoin. 
Quelquefois , lorsque  les  trous  se  rencontrent  à peu 
près  dans  le  fond  ou  sur  le  bord  du  pot,  on  fait  en 
sorte  de  reboucher  les  fentes  avec  de  bonne  argile. 
Il  arrive  qu’avec  cet  expédient  on  parvient  à rendre 
un  creuset  capable  de  résister  encore,  dans  cet  état, 
sept  à huit  jours  dans  le  fourneau  de  fusion,  et  de 
fournir  comme  les  autres  un  très  beau  verre. 
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Il  est  essentiel  de  placer  les  creusets  sur  les  sièges, 
dans  une  direction  qui  les  rende  propres  à pouvoir 
y puiser  le  verre  avec  facilité.  Le  diamètre  supé- 
rieur du  pot  doit  être  à i5  ou  16  centimètres  plus 
bas  que  l’orifice  de  l’ouvreau,  pour  que  le  souffleur 
puisse,  à l’occasion,  toucher  le  fond  du  pot  avec  sa 
canne.  La  circonférence  supérieure  du  bord  de  cha- 
que pot,  faisant  face  du  côté  de  l’ouvreau,  doit  se 
trouver  environ  à 26  millimètres  du  gros  mur,  et 
dans  une  telle  direction , que  les  entre-deux  des 
ouvreaux  soient  aussi  les  entre-deux  des  pots. 

Les  outils  et  instrumens  servant  aux  différentes 
manipulations  d’un  fourneau  de  verrerie  en  activité, 
seront  décrits  aux  articles  du  travail  du  verre , et 
particulièrement  à celui  du  coulage  des  glaces. 
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CHAPITRE  III. 


Des  Matières  propres  à la  Vitrification . 

Les  substances  disposées  à entrer  dans  des  com- 
binaisons vitrifîables  sont  de  plusieurs  espèces.  Les 
terres,  quand  elles  sont  seules  et  isolées,  et  dans  un 
grand  état  de  pureté , ne  peu  vent  former  aucune  masse 
de  verre  si  petite  qu’elle  puisse  être  ; mais  quand  ces 
terres  infusibles  sont  mélangées  dans  des  proportions 
convenables,  elles  forment  alors,  par  l’intermède 
du  feu , des  combinaisons  plus  ou  moins  compactes 
et  translucides.  C’est  avec  le  mélange  de  deux  terres, 
l’une  siliceuse , et  Vautre  alumineuse , que  l’on  est 
parvenu  à faire  la  poterie  line  connue  sous  le  nom 
de  porcelaine. 

La  nature  nous  fournit  abondamment  la  silice  et 
l’alumine,  mais  rarement  dans  un  état  de  pureté 
absolue.  Le  cristal  de  roche  et  le  quartz  sont  peut- 
être  les  corps  qui  présentent  la  silice  moins  mélan- 
gée de  parties  hétérogènes  ; elle  est , pour  ainsi  dire , 
pure  sous  cet  état  : aussi  ces  pierres  sont-elles  d’une 
infusibilité  telle,  que  nos  fourneaux  les  plusardens 
ne  peuvent  les  réduire.  L’alumine  ne  se  rencontre 
jamais  dans  un  semblable  isolement  ; ce  n’est  qu’en 
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la  précipitant  de  l’alun,  qu’on  se  la  procure  sans 
quelle  soit  mélangée  avec  d’autres  matières. 

L’alumine  se  rencontre  cependant  dans  toutes  les 
terres;  il  n’est,  pour  ainsi  dire,  aucun  point  du 
globe  qui  en  soit  privé  ; elle  entre  dans  la  combi- 
naison de  toutes  les  argiles,  des  marnes,  des  terres 
végétales , et  de  la  plupart  des  mines.  La  profusion 
avec  laquelle  elle  est  répandue  sur  toute  la  surface 
de  la  terre,  fait  qu’il  existe  bien  peu  d’endroits  où 
l’on  ne  rencontre  des  matières  propres  à faire  des 
objets  d’art  et  d’industrie.  C’est  elle  qui  constitue 
et  fait  la  base  de  toutes  nos  poteries , depuis  la  plus 
grossière,  en  y comprenant  la  brique,  jusqu’à  la 
porcelaine  qui  embellit  nos  appartenons,  et  décore 
les  palais. 

Bien  que  l’on  puisse  faire  des  demi-vitrifications 
avec  un  mélange  exact  de  silice  et  d’alumine , on 
n’a  pu  jusqu’ici,  sans  sortir  de  cette  voie,  se  procurer 
un  verre  qui  fût  à la  fois  diaphane  et  limpide  ; on  a 
dû  avoir  recours  aux  divers  sels  qui  ont  la  propriété 
de  dissoudre  la  silice  avec  une  grande  facilité  par  le 
moyen  du  feu.  On  s’est  aussi  servi , pour  obtenir  les 
mêmes  résultats,  des  oxides  de  plomb  et  de  bismuth. 

Les  sels  employés  pour  la  vitrification  sont  les 
phosphates,  les  borates , les  hydrochlorates , les 
sulfates  et  les  sous-carbonates,  tous  sels  à base  de 
soude  ou  de  potasse.  De  ce  nombre  on  en  a rejeté 
plusieurs , pour  ne  se  fixer  qu’à  la  potasse , la  soude 
ou  sous-carbonate  de  soude  du  commerce. 
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Le  phosphate  de  soude,  ou  sel  microcosmique 
des  anciens,  ne  se  trouvait  pas  assez  abondamment 
pour  que  l’on  en  fît  usage  en  grand;  le  borate  de 
soude  ou  sous-borate,  quoique  fournissant  un  verre 
d’une  grande  beauté,  ne  pouvait  non  plus  entrer 
comme  partie  constituante  du  verre  dans  une  grande 
manufacture,  vu  la  cherté  de  ces  substances;  on  a 
dû  les  restreindre  aux  vitrifications  en  petit , en  ne 
les  employant  que  dans  les  compositions  qui  ont 
pour  objet  d’imiter  les  pierres  précieuses.  Dans  ces 
cas,  on  les  joint  aussi  avec  le  nitrate  de  potasse  et 
l’oxide  rouge  de  plomb,  ou  minium. 

L’oxide  de  bismuth  , quoique  jouissant  d’une 
grande  propriété  vitrifiable,  ne  fut  pas  long-temps 
employé  dans  l’art  de  la  verrerie  ; son  prix , qui  se 
trouve  beaucoup  plus  élevé  que  celui  du  minium , 
en  fut  la  principale  cause.  Conséquemment,  c’est 
donc  avec  la  potasse,  la  soude,  l’oxide  de  plomb, 
la  silice  et  la  chaux , que  l’on  se  procure  tout  le  verre 
et  le  cristal  qu’on  voit  dans  le  commerce. 

Le  principal  motif  pour  lequel  on  s’est  déterminé 
à ne  faire  usage  que  de  sels  alcalis  fixes  pour  la  fa- 
brication du  verre,  c’est  que  les  borates  et  autres 
sels  à base  de  soude  marquent  plus  spécialement  la 
propriété  de  dissoudre  l’alumine,  la  chaux , la  ba- 
ryte et  la  magnésie,  plutôt  que  la  silice;  tandis  que 
la  potasse  ou  la  soude  dissolvent  cette  dernière  avec 
une  grande  facilité,  et  forment  un  produit  parfaite- 
ment semblable  au  cristal  de  roche , ayant  sa  beauté 
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réfringente,  son  coup-d’œil  et  sa  grande  transpa- 
rence, offrant  enfin  les  caractères  d’une  homogénéité 
parfaite,  ne  se  laissant  entamer  ni  corroder  par  au- 
cun des  acides  connus,  si  ce  n’est  que  par  l’acide 
fluorique. 

De  la  Silice. 

La  silice,  ou  terre  vitrifiable,  se  trouve  répandue 
à la  surface  du  globe  et  dans  son  intérieur  avec 
une  abondance  extraordinaire  : c’est  elle  qui 
constitue  le  cristal  de  roche,  tous  les  quartz,  les 
cailloux , les  pierres  à fusil  ou  silex , enfin  les  grès 
et  les  sables  de  toute  espèce  et  de  toutes  couleurs. 
C’est  sous  cette  dernière  forme  quelle  est  plus  par- 
ticulièrement disséminée  par  toute  la  terre;  quel- 
quefois elle  se  trouve  en  bancs  considérables,  et, 
dans  d’autres  occasions,  elle  couvre  et  tapisse  des 
plaines  d’une  étendue  immense.  Lorsque  ses  parties 
sont  agrégées  et  combinées  avec  d’autres  corps, 
elles  possèdent  alors  la  propriété  d’enflammer  l’acier 
parla  percussion.  Dans  cet  état,  elle  est  recherchée 
pour  les  usages  domestiques , afin  de  se  procurer  le 
feu  nécessaire  aux  besoins  de  la  vie  ; on  la  désigne 
alors  sous  le  nom  de  pierre  à fusil , parce  qu’en 
effet  c’est  par  son  rude  contact  avec  l’acier,  qu’elle 
parvient  à en  détacher  quelques  parcelles  qui  s’en- 
flamment au  calorique  libre  dégagé  par  le  frot- 
tement, et  qui,  à leur  tour,  brûlent  les  matières 
combustibles  combinées  avec  le  nitrate  de  potasse 


qui  fôrme  la  poudre  à canon.  Il  est  rare  qu’  on  se 
serve  de  cette  espèce  de  silice  pour  la  fabrication  du 
verre  ; elle  demanderait,  sous  cet  état,  trop  de  soins 
préalables  ; on  serait  obligé  de  la  passer  au  feu  pour 
en  opérer  la  calcination , afin  que  ses  parties  consti- 
tuantes s’éloignassent  en  quelque  sorte  de  leur  sphère 
d’attraction,  et  que,  par-là,  elles  fussent  plus  faciles 
à la  réduction  par  des  moyens  mécaniques.  Aussi, 
on  n’a  ordinairement  recours  à ces  espèces  de  pierres, 
que  lorsqu’on  ne  peut  pas  se  procurer  la  silice  sous 
la  forme  de  grains  de  sable , ce  qui  est  extrêmement 
rare , à moins  que  la  verrerie  ne  soit  située  dans  un 
lieu  fort  éloigné  des  beaux  sables  blancs,  et  que 
les  environs  ne  soient  couverts  de  silex.  Mais  ce  serait 
ici  le  lieu  de  blâmer  le  choix  d’un  tel  emplacement, 
excepté  que  la  verrerie  eût  été  destinée  à la  fabri- 
cation des  bouteilles,  dans  laquelle  les  sables  colorés 
ne  nuisent  en  rien,  et  que,  sous  d’autres  administra- 
teurs , elle  fût  tout  à coup  changée  en  une  verrerie 
blanche  ou  à cristaux. 

La  silice  pure  est  sans  couleur  : les  acides,  excepté 
le  fluorique,  n’ont  point  d’empire  sur  elle  ; exposée 
à la  chaleur  de  nos  fourneaux,  elle  y reste  fixe  sans 
se  fondre  ; elle  acquiert  seulement  une  plus  grande 
blancheur,  et  ne  diminue  que  d’un  poids  presque 
insensible. 

Cependant , il  n’en  est  pas  de  même  lorsqu’on 
met  la  silice  en  contact  avec  les  sels  alcalins  ; alors 
elle  se  dissout  avec  effervescence,  et  procure  un 
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verre  jouissant  de  plusieurs  qualités.  Si  le  feu  a été 
long-temps  administré,  et  que  l’alcali  ne  soit  entré 
dans  les  mélanges  quen  parties  inférieures  à celles 
de  silice,  on  peut  obtenir  un  verre  dune  belle  eau; 
mais,  pour  cela,  il  faut  au  moins  que  le  feu  ait 
monté  jusqu’à  7 ou  8000  degrés  de  Réaumur. 
Si,  au  contraire,  les  sels  alcalins  ont  été  domi- 
nans  dans  la  composition,  au  point  d’avoir  mis, 
je  suppose  , deux  ou  trois  parties  de  sel  sur  une  de 
silice,  alors  le  verre  qui  en  résulte  devient  déli- 
quescent , et  se  résout  en  liqueur.  C’est  ce  que  l’on 
nomme  liqueur  des  cailloux;  elle  est  composée 
de  flux  et  de  silice  ; cette  dernière  peut  néanmoins 
se  séparer  du  composé  par  la  présence  d’un  acide 
qui,  s’emparant  de  l’alcali,  laisse  en  liberté  la  silice 
qui  se  précipite.  Ce  précipité  ne  laisse  pas  que  de 
conserver  encore  la  propriété  d’être  soluble  dans 
les  alcalis,  d’autant  plus  que  la  silice  a acquis  alors 
une  extrême  division,  ce  qui  a augmenté  ses  points 
de  contact  avec  les  sels. 

C’est  pour  rendre  le  verre  inattaquable  aux  acides, 
aux  influences  de  l’air  chargé  de  gaz,  pour  le  rendre 
enfin  d’un  usage  agréable  et  propre , que  nous  avons 
des  compositions  dans  lesquelles  sont  déterminées 
avec  précision  les  quantités  respectives  d’alcali  et  de 
silice  qui  doivent  former  ce  corps. 

Voici  quelques  expériences. 

Que  l’on  mélange  une  quantité  égale  en  poids  de 
silice  et  de  sel  de  soude  calciné  ; que  l’on  expose 
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cette  composition  à une  température  d'environ  trois 
mille  degrés  de  Réaumur,  on  obtiendra  un  beau 
verre,  d’une  grande  transparence,  d’un  beau  coup- 
d’oeil  et  parfaitement  blanc.  Mais,  malgré  ces  qua- 
lités apparentes , ce  verre  se  ternira  au  bout  de  quel- 
ques jours  d’exposition  à l’air,  parce  que  l’alcali 
domine  trop  dans  le  mélange,  et  que  la  silice  ne 
peut  le  défendre  de  l’influence  des  gaz.  Les  acides 
végétaux  auront  aussi  la  propriété  de  le  décomposer. 

Cependant  si , au  lieu  de  trois  mille  degrés  de  cha- 
leur, on  eut  fait  monter  le  calorique  a huit  mille  ou 
même  sept  mille,  et  à un  feu  long-temps  continué, 
on  eut  obtenu  une  vitrification  solide,  nette,  trans- 
parente et  pouvant  résister  aux  injures  des  saisons 
et  à la  force  des  acides  minéraux  (excepté  toujours 
l’acide  fluorique). 

On  voit  pourtant  ici  que  des  effets  différens  se  ma- 
nifestent, sans  que  les  causes  soient  changées  du 
côté  des  doses  de  matières.  Or,  d’où  vient  ce  résul- 
tat? de  la  chaleur  qui,  dans  le  premier  cas  n’avait 
été  que  de  trois  mille  degrés , tandis  que  dans  le  se- 
cond on  l’a  élevée  à sept  ou  huit  mille  ; on  voit  donc 
que  la  force  du  feu  entre  pour  beaucoup  dans  la  for- 
mation du  verre , et  que  la  silice  se  dissout  d’autant 
plus  facilement  que  la  chaleur  est  plus  intense;  car 
la  bonne  qualité  du  verre  de  la  seconde  opération 
n’a  pas  seulement  pour  cause  de  sa  bonté  l’évapo- 
ration de  l’alcali  par  la  chaleur , mais  elle  tire  son 
origine  d’une  autre  source  : c’est  que  la  silice  est  tel- 
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lement  atténuée , dissoute , dans  toute  la  masse , que 
sa  présence  est  interposée  partout  , et  qu’en  ce  sens 
elle  masque  et  enveloppe,  si  je  puis  m’exprimer 
ainsi,  les  sels  alcalins,  et  les  défend  de  la  propriété 
qu’ont  certains  corps  de  pouvoir  l’attaquer. 

La  silice  se  dissout  d’autant  plus  facilement  dans 
les  alcalis , que  ses  parties  sont  dans  un  plus  grand 
état  de  division  ; d’où  vient  ce  vieil  adage  : Que  pliLS 
un  corps  est  divisé > et  mieux  il  se  combine . 11  faut 
donc  se  servir  des  sables  les  plus  fins  qu’il  soit  pos- 
sible de  se  procurer  ; il  en  résulte  aussi  un  bénéfice 
du  côté  de  l’alcali  et  du  combustible  ; car  plus  un 
sable  aura  de  finesse , plus  il  présentera  de  surfaces 
a l’alcali  en  fusion^  ce  qui  nécessairement  doit  ame- 
ner une  dissolution  plus  prompte  et  plus  facile.  Tel 
sable  peut  passer  dans  l’esprit  d’un  verrier  pour 
être  fusible  ou  réfractaire  , qui  souvent  ne  doit 
ces  qualités  opposées  qu’à  la  finesse  ou  à la  gros- 
seur dont  il  est;  en  effet,  j’ai  regardé  long-temps 
les  sables  de  Lonjumeau  près  de  Paris,  pour  être  plus 
difficiles  à fondre  dans  l’alcali  que  ceux  de  Creil  ou 
de  Fontainebleau  ; et  j’ai  reconnu  par  des  expériences 
réitérées , que  cette  différence  n’existait  que  dans  la 
ténuité  des  sables  qui  se  trouvaient  être  un  peu  plus 
fins  dans  les  derniers  lieux,  comparativement  au 
premier.  Cependant,  quoique  cette  différence  fût 
presque  insensible  à l’œil  le  mieux  exercé , et  qu’il 
fallût  avoir  recours  à la  loupe  pour  pouvoir  s’en 
convaincre,  elle  se  trouvait  assez  considérable  pour 
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se  faire  sentir  dans  la  vitrification  d’une  manière  à 
forcer  l’augmentation  ou  la  diminution  d’alcalis  , 
dans  les  compositions  de  matières  vitrifiables. 

Le  profit  de  l’alcali,  du  combustible  et  du  temps, 
n’est  pas  difficile  à concevoir  ; car  un  grain  de  sable 
qui  doit  être  dissous , le  sera  nécessairement  avec 
plus  de  promptitude , étant  moins  volumineux , que 
sfil  était  gros  : en  conséquence , une  quantité  donnée 
de  sable  fin,  comparée  aune  autre  quantité  semblable 
en  poids , d’un  autre  sable  dont  les  grains  auraient 
un  diamètre  double , donnera  la  solution  de  ce  que 
j’avance;  par  exemple,  dans  le  premier  cas,  la 
masse  présentant  une  surface  double  par  rapport  à 
la  finesse  de  chaque  grain , elle*sera  attaquée  dans 
une  infinité  de  points  à la  fois  par  l’alcali  en  fusion , 
duquel,  dans  le  jeu  mutuel  des  affinités  réciproques, 
étant  en  action  de  toute  part,  il  n’en  restera  point 
d’inutile  dans  la  composition,  ce  qui  fait  que  sa 
force  dissolvante  s’étendant  sur  toutes  les  parties  de 
la  silice,  les  pots  en  sont  épargnés.  Car  non-seule- 
ment les  alcalis  se  volatilisent  lorsqu’ils  sont  dans  les 
creusets  sans  point  de  contact  avec  le  sable,  mais  ils 
exercent  leur  empire  aux  dépens  des  pots , les  cor- 
rodent et  les  détruisent  en  peu  de  temps. 

Pour  bien  se  convaincre  de  l’économie  de  l’alcali , 
que  l’on  prenne  une  composition  dans  laquelle  on 
aura  mis  quatre  parties  de  sable  de  Fontainebleau  et 
deux  parties  de  soude  efïleurie  à l’air  ; qu’on  donne 
à ce  mélange  un  coup  de  feu  ordinaire  de  verrerie  , 
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qui  est  environ  8,000  degrés,  on  obtiendra  un  verre 
très  beau  et  très  solide , composé  de  quatre  parties 
de  silice,  sur  une  d’alcali. 

D’un  autre  côté , que  l’on  prenne  aussi  quatre  par- 
ties de  sable  du  même  endroit  ( Fontainebleau); 
qu’on  le  porphyrise , jusqu’à  ce  qu’il  soit  d’une 
grande  finesse,  ensuite  qu’on  ne  mêle  avec  ces  quatre 
parties  de  sable  qu’une  partie  et  demie  du  même 
fondant;  on  obtiendra  des  résultats  semblables.  On 
voit  donc  que  l’alcali  en  plus  de  la  première  compo- 
sition s’est  dissipé  pendant  l’opération  de  la  fonte, 
tandis  que,  dans  la  seconde,  la  silice  étant  dans 
un  grand  état  de  divison,  s’est  emparée  totalement 
de  l’alcali,  et  a formé  avec  lui  un  verre  homogène, 
composé  de  même  de  quatre  parties  de  silice 
et  une  d’alcali , quoique  celui-ci  ait  été  introduit 
dans  le  dernier  mélange  dans  une  proportion  d’une 
demi-partie  en  moins  que  dans  le  premier. 

Il  est  donc  nécessaire,  d’après  ces  faits  , de  choisir 
un  sable  qui  soit  d’une  grande  finesse  ; c’est  pour 
obvier  aux  inconvéniens  qu’amènerait  sa  grosseur , 
que  dans  plusieurs  manufactures  on  est  dans  l’ha- 
bitude de  faire  rougir  les  sables  dans  des  fours  par- 
ticuliers , et  de  les  précipiter  tout-à-coup , rouges  de 
chaleur,  dans  une  eau  très  froide.  Par  cette  opé- 
ration, les  grains  se  divisent  en  petits  fragmens,  ou 
laissent  des  issues  entre  eux , qui  présentent  aux 
alcalis  en  fusion  plus  de  surface  ; ce  qui  rend  ces 
espèces  de  sables  plus  fusibles.  V 
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Le  sable  qu’on  rencontre  dans  les  carrières  7 
ou  qu’on  retire  de  dessous  les  rochers,  où  il  se 
trouve  plus  particulièrement,  est  toujours  mêlé  d’un 
peu  de  matière  étrangère  , telle  que  de  l’alumine 
et  de  la  terre  végétale.  Pour  les  en  débarrasser,  on 
a recours  au  lavage  ; on  les  met  dans  de  grands 
baquets , on  verse  de  l’eau  dessus  et  on  remue  $ 
quand  on  voit  que  cette  eau  s’est  chargée  de  toutes 
les  ordures , on  la  décante , et  on  en  remet  de  nou- 
velle. On  continue  l’opération  jusqu’à  ce  que  l’on 
voie  surnager  l’eau  , sans  quelle  soit  troublée. 
Alors , on  peut  se  persuader  que  le  sable  ne  contient 
plus  de  saletés.  Ces  grains  vus  à la  loupe  , aux 
rayons  du  soleil,  doivent  paraître  très  brillans,  et 
parfaitement  blancs. 

Un  tel  sable  est  très  propre  à toutes  nos  belles 
vitrifications.  11  peut  entrer  dans  la  composition  de 
nos  verres  blancs  légers,  ainsi  que  dans  celles  destinées 
aux  cristaux  ou  verre  pesant.  Enfin,  c’est  encore 
avec  un  beau  sable  blanc  que  l’on  parvient  à faire  des 
verres  qui  imitent  parfaitement  les  pierres  précieuses. 

Dans  quelques  verreries  on  croit  enlever  au  sable 
la  teinte  jaune  dont  il  est  le  plus  souvent  coloré , 
on  le  faisant  fritter  avec  de  la  soude  ou  de  la  po- 
tasse. A la  vérité,  il  devient  blanc  par  cette  opéra- 
tion; mais  on  se  tromperait,  si  l’on  se  persuadait 
que  les  oxides  métalliques  auxquels  la  coloration 
est  due,  pussent  se,  volatiliser  ainsi.  Qu’on  en  fasse 
l’expérience , et  l’on  se  convaincra  facilement  qu’un 
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sable  rendu  blanc  par  la  calcination  ne  donne  ja- 
mais un  verre  aussi  beau  qu’un  autre  dont  la  blan- 
cheur lui  est  naturelle.  Je  conviens  qu’un  sable 
rendu  blanc  par  le  feu  et  l’alcali  peut  donner  aussi 
un  très  beau  cristal  ; mais  il  faut  admettre  alors  que 
la  coloration  était  due  plutôt  aux  substances  végé- 
tales qu’aux  minérales;  mais  ce  n’est  pas  le  cas  du 
sable  jaune, 

Avant  d’entrer  plus  particulièrement  dans  la  ques- 
tion des  sables  colorés,  je  reprends  celle  des  phéno- 
mènes qui  ont  lieu  par  son  contact  avec  les  alcalis 
en  fusion. 

La  beauté  et  la  transparence  du  verre  sont  tou- 
jours en  rapport  du  degré  de  feu  que  le  mélange  a 
subi , ainsi  que  des  quantités  respectives  de  silice  et 
d’alcali  entrées  dans  les  compositions  ; c’est-à-dire , 
qu’une  composition  de  verre , dans  laquelle  on  aurait 
mis  deux  parties  d’alcali , sur  une  partie  de  sable , et 
qu’après  avoir  éprouvé  une  chaleur  médiocre , le 
verre  qui  en  résulterait  restât  lui-même  composé  de 
deux  parties  d’alcali , il  n’y  a point  de  doute  que  ce 
verre  ne  jouirait  point  d’aucune  espèce  de  transpa- 
rence; qu’au  contraire  il  serait  d’une  opacité  abso- 
lue, et  que  peu  de  temps  après  sa  formation  il  tom- 
berait en  déliquescence. 

Si  le  mélange  a été  exposé  à un  feu  plus  violent , 
le  verre  pourra  bien  ne  contenir  que  parties  égales 
de  silice  et  d’alcali  ; et,  dans  ce  cas , la  transparence 
se  manifestera  plus  ou  moins,  mais  sans  avoir  dcclat 
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ni  de  coup-d’œil;  il  conservera  encore  le  défaut 
detre  soluble  dans  l’eau  ; d’où  il  résulte,  comme  le  dit 
fort  bien  un  auteur  moderne,  que  la  beauté  du  verre 
est  toujours  en  raison  directe  de  la  quantité  de  silice, 
et  en  raison  inverse  de  la  quantité  d’alcali , qui  en 
sont  parties  constituantes. 

Ainsi  donc , en  administrant  au  composé  une  cha- 
leur très  intense  et  long-temps  continuée , on  opé- 
rerait la  dissipation  de  l’alcali  surabondant.  La  si- 
lice, retenue  parla  fixité  qui  lui  est  particulière, 
dominerait  alors  dans  le  produit,  et  procurerait  un 
verre  net,  brillant,  et  se  rapprochant,  en  quelque 
sorte,  de  la  beauté  du  cristal  de  roche. 

Pour  donner  une  idée  de  la  différence  qui  peut 
exister  dans  la  combinaison  de  plusieurs  sortes  de 
verre,  relativement  aux  degrés  de  chaleur  qu’ils 
peuvent  avoir  subis , que  l’on  fasse  une  composition 
dans  laquelle  on  mette  cent  parties  de  sable  et  cin- 
quante-cinq parties  d’alcali  fixe , et  qu’on  expose  ce 
mélange  dans  un  fourneau  de  fusion  ,•  qu’il  y reste 
deux  ou  trois  jours  à une  température  de  3/>oo  de- 
grés de  Réaumur,  on  obtiendra  un  verre,  dans  la 
composition  duquel  on  rencontrera  partie  égale  de 
silice  et  d’alcali;  ensuite,  que  le  même  verre  (ou 
une  composition  semblable)  soit  remis  dans  le  même 
fourneau  de  fusion , mais  à une  température  de 
9,000  degrés  environ,  le  résultat  qu’on  obtiendra 
sera  un  autre  verre  composé  de  i oo  parties  de  si- 
lice, contre  25  d’alcali;  enfin,  que  l’on  poursuive 
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les  mêmes  expériences,  et  qu’on  fasse  éprouver  au 
mélange  une  température  de  io  à 12,000  degrés 
de  chaleur,  c’est  alors  que  la  vitrification  sera  belle, 
et  que  le  composé  aura  pour  parties  constituantes , 
sur  100,  85  parties  de  silice,  et  1 5 parties  d’alcali; 
ce  qui  rend  un  verre  parfait  et  d’une  grande  homo- 
généité. 

On  voit  donc  que  les  degrés  de  chaleur  entrent 
pour  beaucoup  dans  la  formation  du  verre,  et  que, 
pour  l’obtenir  pur  et  d’une  belle  transparence,  il 
faut  lui  administrer  une  telle  quantité  de  calorique, 
que  le  fourneau  et  les  creusets  peuvent  le  permettre  ; 
d’où  j’infère  que  le  maître  de  verrerie  ne  doit  épar- 
gner ni  soins,  ni  travaux,  pour  se  procurer  une 
argile  capable  de  résister  à une  température  extra- 
ordinaire sans  se  fondre.  Il  en  résulterait  une  grande 
économie  sur  différentes  parties  de  la  fabrication. 
D’abord  il  est  constant  qu’il  faut  moins  de  temps 
pour  opérer  une  vitrification  complète  avec  un  fort 
degré  de  feu  qu’avec  un  médiocre.  La  dissipation 
des  sels  volatils  est  plus  prompte,  dans  le  premier 
cas,  que  dans  le  second.  L’alcali  surabondant  ne 
pouvant  s’exhaler  qu’à  une  température  fort  élevée , 
ou  à un  feu  long-temps  continué,  fait  que  le  com- 
bustible est  largement  employé  en  pure  perte , lors- 
que la  chaleur  ne  peut  monter  dans  le  fourneau  à 
une  très  grande  intensité.  D’un  autre  côté,  l'alcali 
doit  entrer  en  plus  grande  quantité  dans  une  compo- 
sition de  verre , quand  on  ne  peut  élever  la  tempe- 
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rature  d’un  fourneau  jusqu’au  degré  désiré;  de 
même  que  le  sable  se  laisse  d’autant  plus  facilement 
attaquer  par  les  alcalis , que  la  chaleur  est  plus  forte. 
Par  exemple,  lorsqu’on  veut  vitrifier  à une  tempé- 
rature de  5,ooo  degrés  de  Réaumur,  on  se  trouve 
obligé  de  faire  un  mélange  qui  soit  composé  de 
i5o  parties  d’alcali,  sur  ioo  parties  de  sable;  au 
lieu  que  quand  on  peut  aller  jusqu’à  9,000  degrés, 
on  peut  ne  mettre  que  5 o parties  d’alcali  sur  100 
de  sable,  mieux  encore,  si  les  creusets  et  les  bri- 
ques, formant  le  dôme  du  fourneau,  permettent 
de  faire  monter  le  calorique  jusqu’à  10  à 12,000  de- 
grés. Une  composition  formée  de  45  parties  d’alcali, 
et  de  100  parties  de  sable,  devient  très  bonne  à 
fournir  un  beau  verre. 

La  conséquence  que  l’on  peut  tirer  de  ce  que  l’on 
vient  de  voir , c’est  que  la  silice  entre  d’autant  mieux 
en  fusion  que  la  chaleur  est  plus  intense  dans  les 
fourneaux.  On  devrait  donc  toujours  bâtir  ces  der- 
niers dans  des  proportions  propres  à favoriser  l’ac- 
cumulation du  calorique  et  à le  retenir , ainsi 
qu’avec  des  matières  tellement  réfractaires,  que 
l’on  soit  maître  de  varier  les  coups  de  feu  dans  les 
hautes  températures.  Avec  ces  moyens,  on  peut 
prévoir  le  sort  prospère  d’un  nouvel  établissement  ; 
il  est , pour  ainsi  dire , renfermé  dans  ces  deux  con- 
di  lions  : Bonne  terre  pour  les  creusets.  Fourneau 
qui  tire  bien . 

Je  reviens  aux  sables. 
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Les  sables  que  l’on  rencontre  dans  la  nature  ne 
jouissent  pas  tous  dune  grande  blancheur.  Il  en 
existe  de  gris , de  noirs,  de  rouges,  de  jaunes,  etc.; 
et  ces  diverses  colorations  leur  viennent,  ou  des 
matières  végétales,  ou  des  oxides  métalliques. 
Lorsque  ce  sont  les  végétaux  qui  ont  donné  de  la 
couleur  aux  sables , on  les  en  prive  en  les  faisant 
passer  au  feu.  Mais  si  les  colorations  sont  dues  aux 
substances  minérales , alors  ces  espèces  de  sables  ne 
peuvent  être  employées  que  pour  des  vitrifications 
communes,  telles  que  celles  qui  ont  pour  objet  les 
bouteilles  à vin , ou  petites  verroteries  ; car,  quelque 
opération  qu’on  leur  fasse  subir , ils  ne  peuvent  en- 
tièrement se  dépouiller  de  la  couleur  qui  leur  est 
propre.  De  tels  sables  apportent  nécessairement  tou- 
jours une  mauvaise  teinte  au  verre , qui  en  ternit 
l’éclat. 

Il  s’élève  Ici  une  question  d’une  assez  haute  im- 
portance. 

Comment  la  silice , étant  un  corps  sur  lequel  les 
acides  n’ont  pas  d’action  fixe  (excepté  le  fluorique), 
peut-elle  se  trouver  attaquée  par  les  oxides  métal- 
liques, au  point  d’entrer  comme  partie  constitutive 
dans  ses  élémens  ? L’oxide  ne  fait-il  que  tapisser 
l’extérieur  du  grain  de  sable , ou  pénètre-t-il  dans 
le  milieu? 

Il  me  semble  que  l’oxide  métallique  n’existe  qu  a 
la  superficie  du  grain,  qui,  à force  de  se  trouver  en 
contact  avec  un  métal  quelconque  oxidé , finit  par 
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en  absorber  une  quantité  plus  ou  moins  grande.  Les 
molécules  de  l’oxide  sont  attirées  et  fixées  aux  grains 
par  la  force  attractive  , et  s’attachent  à toutes  les  fa- 
cettes du  grain  avec  une  telle  adhérence,  que  les 
agens  les  plus  forts  ne  peuvent  les  en  séparer.  Cette 
hypothèse  n’est  certainement  pas  dénuée  de  vraisem- 
blance ; et  ce  qui  me  porterait  à croire  qu’elle  est 
fondée , c’est  qu’ayant  rencontré  des  grains  de  sable 
assez  gros  et  colorés  en  jaune  foncé  par  l’oxide  de 
fer,  je  suis  parvenu  à les  diviser  en  deux  et  trois 
fragments,.  et  me  suis  convaincu,  avec  le  secours  de 
la  loupe,  que  l’intérieur  du  grain  avait  conservé 
toute  sa  blancheur  primitive,  et  qu’en  conséquence 
l’oxide  n’existait  qu’à  l’extérieur , attendu  que  le 
milieu  du  grain  avait  le  brillant  et  l’éclat  du  cristal 
de  roche,  tandis  que  les  bords  étaient  opaques  et 
colorés.  Je  crois  que  l’on  peut  conclure  de  là  (si 
toutefois  je  ne  me  trompe,  puisque  les  pierres  pré- 
cieuses colorées  semblent  déposer  contre  mon  ob- 
servation); on  peut  conclure,  dis-je,  que  les  oxides 
métalliques  ne  pénètrent  point  dans  les  molécules 
intérieures  du  grain  de  sable. 

Quoi  qu’il  en  soit,  un  sable  coloré  est  toujours 
beaucoup  plus  fusible  qu’un  sable  blanc  : cette  pro- 
priété le  fait  employer  de  préférence  dans  les  ver- 
reries où  l’on  fabrique  des  marchandises  commu- 
nes, et  de  bas  prix.  En  effet,  ces  sables  n’exigeant 
pas  une  aussi  grande  quantité  d’alcali  dans  les  com- 
positions de  verre , les  manufacturiers  se  trouvent 
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par  là  à même  de  faire  des  produits  dont  le  coût 
est  modéré. 

Il  se  passe  des  effets  extraordinaires  et  surpre- 
nans  pendant  la  dissolution  du  sable  dans  l’alcali  ; 
une  effervescence,  accompagnée  de  bouillonnemens, 
se  manifeste  dans  toute  la  masse,  en  même  temps 
qu’il  s’en  dégage  une  quantité  notable  de  gaz  acide 
carbonique  (en  supposant  toutefois  que  l’alcali  n’en 
contienne  point).  D’où  vient-il  ce  corps  simple 
pondérable  ? M.  Loysel  pense  qu’il  vient  du  sable  ; 
en  inférant  que  le  cristal  de  roche  ne  serait,  selon 
lui , qu’une  combinaison  de  silice  unie  avee  la  base 
de  ce  gaz , d’où  la  cristallisation  en  serait  résultée. 

Pour  donner  pleinement  à connaître  le  sable , ou 
silice , qui  fait  la  base  de  toutes  les  vitrifications , 
je  vais  tracer  ici  ce  qu’en  dit  un  savant  auteur 
moderne. 

((  L’oxide  de  silicium,  ou  silice,  est  blanc,  rude 
au  toucher,  pesant  spécifiquement , d’après  Kirwan , 
2, 66  , infusible,  sans  action  sur  les  fluides  impon- 
dérables, ainsi  que  sur  le  gaz  oxigène  , sur  l’air,  et 
sur  les  corps  combustibles  simples  et  composés  à 
toute  espèce  de  température,  Très  commun  dans  la 
nature.  » 

<c  Le  cristal  de  roche , pierre  dure , plus  ou  moins 
transparente  ou  au  moins  translucide , assez  com- 
mune , quelquefois  incolore , quelquefois  colorée 
en  rouge,  rose,  violet,  jaune,  brun,  etc.,  que  l’on 
rencontre  tantôt  en  masse  , tantôt  sous  forme  de 
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cristaux  , qui  sont  le  plus  souvent  des  prismes  à six 
pans  termines  par  des  pyramides  hexaèdres , n’est 
que  de  la  silice  pure  ; l’espèce  de  quartz  que  nous 
connaissons  sous  le  nom  de  quartz  hyalin  limpide 
ou  de  cristal  de  roche , et  qui  nous  vient  principa- 
lement des  montagnes  de  Madagascar,  de  la  Savoie 
et  de  la  Suisse , paraît  même  ne  contenir  que  de  la 
silice.  Le  silex  ou  caillou,  en  contient  environ 
o,  99  de  leur  poids  ; les  sables  en  contiennent  la 
même  quantité . Enfin  la  silice  entre  dans  la  compo- 
sition de  toutes  les  pierres  gemmes  : souvent  elle 
sert  de  gangue  aux  métaux.  Elle  fait  partie  de  toutes 
les  terres  cultivées  ; elle  existe  dans  la  plupart  des 
végétaux.  Elle  paraît  constituer  la  majeure  partie 
de  la  surface  du  globe.  » 

« Les  usages  de  la  silice  sont  très  répandus.  A 
l’état  de  sable,  on  s’en  sert  pour  la  filtration  des 
eaux  ; mêlée  avec  la  chaux  à ce  même  état , elle 
constitue  les  mortiers;  combinée  avec  les  alcalis, 
elle  constitue  le  verre  ; mêlée  et  calcinée  avec  l’alu- 
mine, elle  forme  les  poteries.  On  l’emploie  dans 
l’exploitation  de  quelques  mines,  particulièrement 
de  celles  de  cuivre  ; on  s’en  sert  à l’état  de  cristal 
de  roche  pour  faire  des  lustres  de  grand  prix  ; le 
sable  ou  silice  a été  connu  de  toute  antiquité  ; il 
étoit  regardé  comme  corps  simple  avant  la  décou- 
verte du  potassium  et  du  podium . On  l’appelait 
autrefois  terre  vitrifïable , parce  qu’il  entre  dans  la 
composition  du  verre.  » 
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De  V Alumine.  x 

L’Alumine  pure  ne  se  rencontre  presque  jamais 
dans  la  nature;  elle  se  trouve  toujours  combinée 
avec  d’autres  corps  qui  en  altèrent  plus  ou  moins 
ses  qualités  infusibles  ; aussi  est-on  obligé,  pour  l’ob- 
tenir sans  mélange,  de  la  précipiter  de  l’alun. 

Comme  il  est  nécessaire  de  connaître  la  manière 
de  se  procurer  l’alumine  pure , pour  la  confection 
des  cylindres  propres  au  pyromètre  de  Wedgwood , 
afin  de  mesurer  les  degrés  de  chaleur,  je  crois  devoir 
en  donner  ici  le  procédé. 

L’alun  est  un  sel  composé  de  sulfate  acide  d’alu- 
mine , et  de  sulfate  d’ammoniaque , ou  de  potasse . 
Pour  en  extraire  l’alumine,  on  traite  l’alun  par  l’am- 
moniaque; dans  cette  opération,  le  sulfate  acide 
d’alumine  est  seul  décomposé,  son  oxide  se  pré- 
cipite en  gelée,  et  il  se  forme  du  sulfate  d’ammo- 
niaque, qui  reste  en  dissolution  dans  la  liqueur, 
avec  l’autre  sel  de  l’alun,  qui  est  aussi  un  sulfate 
d’ammoniaque.  On  laisse  déposer  le  précipité,  puis  on 
décante,  on  filtre  et  on  lave  en  grande  eau.  Le  résidu 
est  l’alumine , laquelle  on  fait  sécher  à une  douce 
chaleur,  pour  l’introduire  dans  le  mélange  des  terres 
qui  doivent  former  les  cylindres  pyrométriques. 

L’alumine  impure,  combinée  avec  des  matières 
étrangères,  est  répandue  abondamment  sur  presque 
tous  les  points  du  globe  ; on  la  rencontre  dans  toutes 
les  argiles  ou  terres  glaises  , les  marnes  , les  terres 
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végétales , et  quelquefois  dans  certains  sables;  dans 
les  cas  où  elle  domine  le  sable , elle  est  employée 
dans  les  objets  d’arts  et  d’industrie  ; elle  est  très 
liante  et  très  douce  au  toucher  ; elle  entre  dans  la 
composition  de  toutes  les  faïences  , poteries  de  terre 
et  de  grès  (pots  à beurre).  Elle  sert  aussi  à fouler 
les  draps,  et  à glaiser  les  bassins,  pour  empêcher 
l’infiltration  des  eaux.  Les  matières  qui  se  trouvent 
combinées  avec  elle,  sont  communément  la  silice , 
le  carbonate  de  chaux , la  magnésie , et  souvent 
l’oxide  de  fer.  C’est  enfin  avec  l’alumine  , aussi 
pure  qu’il  est  possible  de  se  la  procurer , qu’on 
fabrique  les  pdts  de  verrerie.  On  la  mélange  alors 
avec  une  certaine  quantité  de  ciment,  provenant 
d’une  argile  réfractaire , comme  il  a été  dit  dans 
l’article  des  creusets. 

L’alumine  se  dissout  aussi  dans  les  alcalis  en  fu- 
sion ; mais  ici  la  vitrification  n’est  pas  aussi  prompte, 
ni  aussi  complète  ; il  faut  une  dose  beaucoup  plus 
forte  de  sels  alcalins,  pour  opérer  la  fusion  d’une 
quantité  donnée  d’alumine , que  pour  une  même 
quantité  donnée  de  silice  ; c’est  ce  qui  a fait  préférer 
cette  dernière  pour  la  fabrication  du  verre.  Toute- 
fois, en  supposant  que  le  verre  résultant  de  la  combi- 
naison de  l’alumine  avec  le  sel  de  soude  ou  de  potasse, 
ne  coûtât  pas  davantage  sous  le  rapport  de  l’alcali,  la 
beauté  et  la  qualité  inférieure  de  ce  verre,  comparé 
au  verre  parfait  obtenu  par  la  silice,  feraient  nécessai- 
rement préférer  cette  dernière . 


DE  LA  VITRIFICATION. 


De  la  Chaux . 


La  chaux  est  le  produit  de  la  calcination  d une 
pierre  appelée  carbonate  de  chaux.  Dans  cette  opé- 
ration l’acide  carbonique  est  mis  en  liberté  par  le 
feu  ; il  s’exhale  dans  l’air  sous  forme  de  gaz , tandis 
que  la  chaux  ou  oxide  de  calcium  demeure  pour  ré- 
sidu. On  comprend  sous  le  nom  de  carbonate  de 
chaux  toutes  les  craies , les  marbres  , les  pierres  à 
bâtir  diversement  colorées,  qu’on  nomme  aussi 
pierres  à chaux . 

Le  carbonate  de  chaux  est  aussi  employé  dans  la 
vitrification  ; on  peut  l’y  faire  entrer  sous  l’état  de 
carbonate , ou  sous  celui  de  chaux  : la  volonté  du 
manufacturier  règle  ce  choix  ; on  observera  seule- 
ment que,  dans  l’occasion  où  cette  substance  est 
employée  à l’état  de  carbonate,  l’acide  carbonique 
peut  enlever , pendant  les  premiers  momens  de  l’o- 
pération de  la  fonte , une  certaine  quantité  d’alcali , 
en  s’échappant  des  matières  ; conséquemment  la 
dose  d’alcali  à introduire  dans  les  compositions 
doit  être  augmentée,  vu  sa  volatilité  ; il  devra  être 
remplacé  par  une  petite  addition  de  chaux  ou  d’al- 
cali. D’un  autre  côté,  il  est  à remarquer  que  le  car- 
bonate de  chaux  étant  composé  de  1274  de  chaux, 
et  de  100  d’acide  carbonique,  les  proportions  à met- 
tre dans  les  mélanges  de  matières  vitrifîables  doi- 
vent varier,  lorsqu’on  se  sert  indifféremment  de  la 
chaux  éteinte  ou  du  carbonate.  C’est  d’après  ces  cou- 


L ART 


104 

sidérations  que,  sur  ioo  parties  de  sable,  on  met 
ordinairement  dans  les  compositions  de  verre  blanc 
six  parties  de  carbonate  de  chaux  privé  d’acide  car- 
bonique, ou  huit  parties  de  carbonate  non  calciné, 
ce  qui  revient  à peu  près  au  même. 

La  chaux,  quand  elle  est  pure,  possède  aussi  au 
plus  haut  degré  la  vertu  de  résister  au  grand  feu 
de  verrerie,  sans  se  fondre.  Cependant  sa  présence 
dans  l’argile  rend  celle-ci  impropre  a faire  de  bons 
creusets,  capables  de  supporter  le  feu  de  fusion. 

C’est  pour  cette  raison  que,  quand  le  carbonate 
de  chaux  contient  abondamment  la  silice,  il  s’en- 
suit que  dans  les  fours  à chaux  on  trouve  assez  sou- 
vent de  fortes  masses  de  verre  blanc,  et  plus  Su 
moins  opaque.  J’ai  vu  ce  résultat  dans  les  fours  à 
chaux  d’un  négociant  manufacturier  de  la  Belgique, 
près  de  Tournay,  qui,  ayant  nouvellement  fait  ou- 
vrir une  carrière  de  pierres  à chaux , lesquelles  sont 
colorées  en  bleu  dans  ce  pays , fut  obligé  de  l’aban- 
donner, parce  que  le  carbonate  se  convertissait  en 
verre,  et  donnait  une  chaux  frittée. 

Cependant  il  faut  beaucoup  plus  d’alcali  pour  opé- 
rer une  vitrification  complète  avec  la  chaux,  qu’a- 
vec la  silice,  toutes  choses  égales  d’ailleurs.  C’est 
ici  l’occasion  de  dire  encore  que  la  silice  a prévalu 
pour  la  formation  du  verre  en  grand.  On  a pourtant 
l’habitude  d’introduire  la  chaux  dans  les  composi- 
tions ; elle  y amène  certainement  des  effets  qui  ne 
sont  pas  à dédaigner  ; d’abord ; la  chaux  , par  sa  vertu 
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alcaline,  y apporte  une  quantité  assez  notable  de 
fondans;  de  plus,  elle  donne  au  verre  la  propriété 
bien  précieuse  de  pouvoir  supporter  le  contact  du 
froid  et  du  chaud  sans  se  fracturer.  La  chaux  rend 
aussi  le  verre  plus  mou  et  plus  facile  à être  coupé 
par  le  diamant  ; c’est  pour  cela  qu’on  l’introduit  as- 
sez bien  dans  les  compositions  de  verre  à vitre  blanc 
et  demi-blanc. 

Il  faut  pourtant  ne  point  outre-passer  les  limites 
dans  lesquelles  on  est  convenu  de  demeurer  à l’é- 
gard de  l’introduction  du  carbonate  de  chaux  dans 
les  mélanges  de  matières  vitrifiables  ; à côté  du  bien 
quelle  fait,  comme  partie  constituante , quand  elle  y 
est  mise  avec  modération , elle  amène  des  inconvé- 
niens  très  grands , lorsqu’on  en  met  trop  : i°  le  verre 
est  laiteux  et  terne  ; 20  la  chaux  se  sépare  de  la  masse 
après  le  refroidissement  ; et  3°  elle  procure  au  verre 
une  opacité  qui  le  rend  impropre  à faire  de  beaux 
ouvrages. 

Outre  ces  défauts,  le  carbonate  de  chaux,  dans 
la  fusion , attaque  et  corrode  les  creusets  avec  une 
force  étonnante.  Pour  obvier  à ce  désagrément,  on 
met  quelquefois  dans  les  compositions  de  verre,  sur- 
tout dans  celles  de  gobeleteries  et  de  verre  en  man- 
chon, de  l’argile  réduite  en  poudre  fine,  parce  que 
le  carbonate  de  chaux  s’attachant  a elle  dans  les  mé- 
langes pendant  l’opération  de  la  fonte,  ne  va  pas 
ronger  les  parois  intérieures  des  creusets,  et  les  dé- 
tériorer au  point  d’obliger  à des  renouvellemcns 
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trop  fréquens.  Cette  précaution  était  inutile  aux  an- 
ciens manufacturiers  : il  paraît,  d’après  l’examen 
de  leurs  produits,  qu’ils  employaient  simplement 
les  cendres  des  végétaux  qui  contiennent  la  potasse 
et  la  soude , sans  en  extraire  les  sels  alcalins  ; alors 
ils  pouvaient  introduire  la  chaux  dans  les  mélanges 
de  matières  sans  addition  d’alumine,  attendu  que 
cette  substance  se  trouvait  dans  les  cendres  mêmes  ; 
de  sorte  que  le  carbonate  de  chaux  était  saturé  par 
elle , ainsi  que  par  l’argile  quelle  contient.  Cette 
saturation  se  faisait  nécessairement  au  profit  des 
creusets. 

Il  est  vrai  de  dire  que  les  anciens  ne  présentaient 
pas  dans  leurs  verres  le  coup- d’œil  et  l’éclat  de  nos 
verres  blancs  d’aujourd’hui , et  que  quant  aux  cris- 
taux, je  ne  sache  pas  qu’ils  aient  jamais  eu  de  fa- 
brique en  ce  genre,  excepté,  selon  quelques  tradi- 
tions, les  Phéniciens,  dont  le  bel  us  leur  fournissait 
les  sables  blancs,  et  le  kali  les  matières  vitrifîables,  ou 
plutôt  les  fondans  ; quoi  qu’il  en  soit , il  est  constant 
que  le  verre  que  l’on  obtient  avec  les  sels  de  soude 
ou  de  potasse  privés  de  substance  hétérogène,  est 
de  beaucoup  supérieur  en  beauté  à ceux  qui  nous 
restent  des  anciennes  fabrications.  Je  reviens  à la 
chaux. 

Un  motif  bien  puissant,  et  pour  lequel  on  doit 
préférer  le  carbonate  de  chaux  à la  chaux  vive , pour 
entrer  dans  les  compositions  de  verre , c’est  que , 
quand  on  forme  ces  mélanges , et  qu’on  y introduit 


DE  LA  VITRIFICATION. 


IO7 

des  soudes  du  commerce,  ces  soudes  sont  toujours 
accompagnées  de  sels  neutres,  tels  que  des  hydro- 
chlorates, des  sulfatés,  etc.  Ces  sels,  neutralisés  par 
les  acides,  ne  peuvent  en  rien  aider  la  vitrification; 
et  c’est  alors  que  le  carbonate  de  chaux  vient  ici  fort 
à propos  pour  s’emparer  des  acides  hydrochloriques 
et  sulfuriques,  de  manière  que  la  base  de^ces  sels, 
s’unissant  au  sous-carbonate  contenu  dans  la  soude , 
vient,  conjointement  avec  ce  sous-carbonate,  coo- 
pérer à la  fusion  du  sable  ; seulement , si  les  com- 
positions doivent  servir  à faire  un  beau  verre  blanc, 
on  doit  prendre  la  peine  de  calciner  la  çraie , afin 
de  détruire  et  brûler  toutes  les  matières  qui  pour- 
raient colorer  le  verre  et  lui  donner  un  mauvais  œil. 
Quand  la  calcination  du  carbonate  est  opérée , on 
expose  la  chaux  qui  en  résulte  au  contact  de» l’air; 
peu  à peu  elle  absorbe  l’acide  carbonique  qui  s’y 
trouve  contenu , et  redevient , au  bout  de  quelque 
temps,  un  corps  composé  de  chaux  et  d’acide  carbo- 
nique ; mais  alors  ce  corps  est  privé  des  substances 
qui  auraient  pu  donner  des  couleurs  au  verre. 

Il  faut  observer  que  cette  chaux,  chargée  d’acide 
carbonique  par  son  contact  avec  l’air  atmosphérique, 
est  augmentée  de  poids , et  que  dans  son  introduc- 
tion dans  les  mélanges  il  faut  y avoir  égard. 

Très  ordinairement  on  ne  calcine  pas  le  carbo- 
nate de  chaux , lorsqu’il  s’agit  de  vitrifications  gros- 
sières , telles  que  des  bouteilles  à vin  ou  de  verro- 
teries communes  ; on  se  sert  toujours  de  soude  de 
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varech  et  de  charrée  dans  ces  sortes  de  compositions  ; 
et  l’on  se  contente  d’y  mélanger  le  carbonate  de 
chaux  dans  sa  nature,  tel  qu’on  le  tire  de  la  car- 
rière ; seulement  on  le  pulvérise  parfaitement  bien, 
pour  que  les  mélanges  soient  plus  exacts. 

On  sent  assez  qu’il  a fallu  qu’un  agent  puissant  re- 
tint les  sels  neutres  en  s’emparant  de  leur  acide 
dans  l’opération  de  la  fonte  du  verre.  Cet  agent 
était  donc  l’acide  carbonique  ; car  si  les  sels  neutres 
ne  contribuent  en  rien  à la  vitrification , comment 
pouvait-elle  avoir  lieu  avec  la  soude  de  varech, 
puisqu’elle  ne  contient  pas  un  atome  de  sous-car- 
bonate de  soude  pur?  Certainement  les  terres  cal- 
caires, toujours  mêlées  avec  les  cendres  et  les  char- 
rées,  tenaient  lieu  de  carbonate  de  chaux  dans  les 
mélanges,  avant  qu’on  y introduisit  ce  corps;  car, 
sans  cette  condition,  il  eût  été  impossible  que  les 
matières  se  vitrifiassent , à moins  de  faire  monter  le 
calorique  au  point  de  fondre  les  creusets  et  les  bri- 
ques du  fourneau , quelque  réfractaire  que  fut  la 
terre  avec  laquelle  on  les  eût  faits. 

Des  Oxides  métalliques . 

Je  ne  m’étendrai  pas  davantage  sur  les  oxides  de 
silicium , d’aluminium  ni  de  calcium  : ces  nouveaux 
métaux  n’ont  été  mis  au  rang  des  anciens  que  par 
analogie  ; on  les  a considérés,  dans  cet  ouvrage,  plu- 
tôt  sous  leur  état  de  terres  vitrifiables,  argileuses 
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et  de  chaux,  que  sous  leurs  nouvelles  dénomi- 
nations. 

Les  oxides  dont  on  fait  usage  dans  l’art  de  la  ver- 
rerie, sont  les  oxides  rouges  de  plomb  ou  minium, 
ceux  de  cobalt,  de  manganèse  et  d’arsenic.  11  en 
vient  ensuite  un  grand  nombre  qui  servent  pour  la 
coloration  des  verres  ; mais  je  me  réserve,  quant  à ces 
derniers , d en  parler  aux  articles  des  verres  colores , 
ne  m’attachant,  en  ce  moment,  qu’aux  oxides  de 
plomb,  de  cobalt,  de  manganèse  et  d’arsenic. 

L’oxide  rouge  de  plomb  entre  dans  la  composi- 
tion du  cristal  c’est  cet  oxide  qui  lui  donne  une  pe- 
santeur spécifique  beaucoup  plus  grande  que  si  le 
verre  n’était  qu’alcalin;  il  le  rend  d’une  nature  à 
pouvoir  supporter  l’alternative  du  chaud  et  du 
froid,  sans  se  rompre.  Enfin  le  minium  fournit  un 
verre  pesant,  doux,  facile  à la  taille,  et  lui  donne 
la  propriété  bien  précieuse  de  réfracter  la  lumière 
avec  beaucoup  d’éclat  ; aussi  l’emploie-t-on  en  quan 
tité  notable  dans  la  confection  des  cristaux. 

L’oxide  de  plomb,  fondu  seul  dans  un  creuset,  ne 
peut  parvenir,  quelque  degré  de  chaleur  qu’on  lui 
fasse  subir,  à former  un  verre;  il  demeurera  tou- 
jours en  une  masse  fondue  d’une  couleur  jaune  et 
sensiblement  opaque  ; mais  si  le  creuset  est  d’une 
matière  à pouvoir  être  attaquée  par  lui , il  sera  cor- 
rodé, rongé,  toute  sa  surface  intérieure  se  conver- 
tira avec  elle  en  un  verre  qui  possédera  trois  bases , 
savoir,  de  silice,  d’alumine  et  de  plomb.  Ce  verre 
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aura  une  pesanteur  spécifique  extraordinaire  ; car , 
si  on  représente  la  pesanteur  de  l’eau  par  i oo , celle 
de  ce  verre  sera  représentée  par  727. 

Tout  le  monde  sait  que  l’oxide  de  plomb  est  com- 
posé de  la  base  de  ce  métal  avec  l’oxigène  qui  se 
trouve  dans  l’air  atmosphérique.  Ce  composé  varie 
dans  sa  quantité  d’oxigène,  qui  se  trouve  toujours 
en  raison  de  son  degré  d’oxidation.  Par  exemple, 
dans  l’oxide  rouge , ou  minium , il  existe , selon  Ber- 
zelius,  1 1,587  Parties  d’oxigène,  sur  100  de  plomb. 
Plusieurs  auteurs  croient  (mais  la  chose  ne  me  pa- 
raît point  tellement  prouvée  qu’on  ne  puisse  y ob- 
jecter) que  cette  quantité  d’oxigène  entre  pour  par- 
tie constituante  du  cristal.  Si  cela  était,  le  verre  ré- 
sultant d’une  composition  dans  laquelle  l’oxide  de 
plomb  entre  pour  80  parties,  sur  100  de  sable,  de- 
vrait donc  contenir  environ  8 parties  d’oxigène  ; il 
faut,  par  conséquent,  admettre  que  le  plomb,  en 
se  convertissant  en  verre , ne  suit  pas  la  même  mar- 
che que  suit  la  réduction  de  cet  oxide  par  les  ma- 
tières charbonneuses  ; car  ici  l’oxigène  a totalement 
abandonné  l’oxide , puisque  les  1 1 1 parties  et  demie 
se  sont  réduites  à 100  de  métal. 

L’oxide  rouge  de  plomb  est  susceptible  de  se  char- 
ger d’acide  carbonique,  lorsqu’il  est  exposé  au  con- 
tact de  l’air.  C’est  pourquoi  on  doit  le  renfermer 
dans  des  tonneaux  aussitôt  qu’il  est  fabriqué  ; ou  il 
faudrait , quand  on  l’introduit  dans  les  mélanges , en 
ajouter  en  plus,  pour  remplacer  l’augmentation  du 
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poids  que  lui  donne  cet  acide,  qui  doit  se  volatiliser 
pendant  la  fonte.  Cette  augmentation  est  ordinaire- 
ment de  3 à 4 pour  ioo. 

Le  sable , ou  la  silice , se  dissout  avec  prompti- 
tude dans  l’oxide  de  plomb  en  fusion  en  telle  pro- 
portion que  c z soit;  il  ne  donne  jamais  un  verre  so- 
luble dans  f eau , quoiqu’il  se  ternisse  au  bout  de 
quelque  temps  d’exposition  à l’air,  et  qu’il  soit  atta- 
quable par  les  acides,  même  les  plus  faibles.  Aussi 
on  ne  l’emploie  jamais  seul  dans  les  vitrifications  en 
grand.  Dans  les  verreries  on  le  mélange  avec  les  al- 
calis et  le  sable  en  telle  quantité,  pour  que  ce  der- 
nier puisse  donner  au  verre  pesant  les  qualités  dé- 
sirables. Il  faut  même  lie  pas  dépasser  en  oxide  de 
plomb  certaines  proportions,  parce  que  le  minium 
apporte  dans  le  cristal  une  couleur  jaune  pâle,  qui 
se  fait  reconnaître  très  aisément.  C’est  avec  bien  de 
la  peine  et  avec  un  feu  long-temps  continué , que 
l’on  peut  parvenir  à lui  ôter  un  peu  de  cette  cou- 
leur. 

Dans  les  temps  où  l’oxide  de  plomb  n’était  pas 
employé  pour  la  vitrification , on  devait  se  restrein- 
dre aux  verres  alcalins  et  durs  : il  n’était  pas  à la 
possibilité  des  fabricans  de  ces  temps-là  de  former 
des  verres  qui  fussent  susceptibles  d’être  bien  taillés 
à facettes. -C’était  toujours  au  préjudice  de  la  soli- 
dité du  verre;  car,  lorsqu’on  voulait  en  faire  de 
tendres,  on  ne  le  pouvait  qu’en  introduisant  plus 
d’alcali  dans  les  compositions,  ce  qui  nécessaire- 
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ment  amenait  un  verre  facile  à se  ternir  à l’air  et 
donnant  un  coup-d’œil  louche.  Mais  depuis  que  le 
minium  est  entré  comme  partie  constituante  de  nos 
vitrifications,  rien  n’égale  la  beauté  et  la  richesse 
des  objets  qui  sortent  tous  les  jours  de  nos  belles  ma- 
nufactures. 

Il  paraît  que  les  Anglais  nous  ont  précédés  dans 
l’art  de  fabriquer  le  verre  avec  l’oxide  de  plomb  : 
cela  vient,  dit-on,  de  ce  que  le  combustible  le  plus 
abondant  chez  eux  est  le  charbon  de  terre , et  que 
devant  en  faire  usage  pour  alimenter  leurs  four- 
neaux de  fusion,  ils  se  trouvaient  obligés  de  tra- 
vailler à pots  couverts,  quand  ils  voulaient  faire  de 
belles  vitrifications.  Les  pots  couverts,  ne  permet- 
tant point  au  calorique  de  pénétrer  avec  autant  de 
facilité  dans  la  masse  de  matière,  ils  se  voyaient  for- 
cés à continuer  le  feu  pendant  des  temps  fort  consi- 
dérables, afin  d’obtenir  une  vitrification  complète  ; 
ou  bien  il  fallait  qu’ils  introduisissent  dans  leurs 
compositions  un  surcroît  d’alcali , ce  qui  amenait  les 
désagrémens  dont  j’ai  déjà  parlé.  L’embarras  où  ils 
se  trouvaient  fit  faire  de  nouvelles  recherches,  et 
bientôt  ils  découvrirent  que  l’oxide  de  plomb  pou- 
vait, par  sa  présence  dans  les  matières,  contribuer 
aune  fonte  plus  prompte.  Ils  ne  manquèrent  pas  de 
profiter  de  cette  découverte  pour  fabriquer  un  nou- 
veau produit  qui  put  convenir  à la  haute  classe  de 
la  société  ; ils  furent  assez  long- temps  possesseurs 
uniques  de  cette  branche  d’industrie.  Tout  le  monde 
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Voulait  avoir  du  cristal  anglais.  Cette  vogue  fit  ou- 
vrir les  yeux  à nos  manufacturiers  français , qui 
j usque-là  avaient  J eu  la  suprématie  pour  les  beaux 
verres  blancs , attendu  qu’ils  travaillaient  au  bois  et 
à pots  découverts.  Mais  enfin  ils  virent  qu’il  était 
temps  d’imiter  nos  voisins  d’outre-mer , et  d’empê- 
cher  l’introduction  de  leurs  cristaux  dans  notre  pa- 
trie , en  en  fournissant  au  commerce  de  semblables , 
et  au  même  prix.  Nous  fîmes  donc  l’analyse  de 
leurs  produits , et  nous  reconnûmes  distinctement 
les  substances  qui  les  constituaient. 

Bientôt  il  se  forma  en  France  des  manufactures 
dont  les  cristaux  ne  le  cédaient  en  rien  à ceux  d’An- 
gleterre» Depuis  elles  se  sont  perfectionnées  à un  tel 
point,  que  l’on  peut  dire  avec  vérité  que  nous  avons 
porté  cet  art  à son  plus  haut  degré  de  perfection. 
Aussi  avons-nous  surpassé  les  Anglais  de  beaucoup  ; 
il  paraît  même  qu’ils  ont  été  découragés  par  nos 
progrès,  et  qu’ils  nous  ont  laissés  presque  exclusi- 
vement maîtres  de  cette  branche  importante  de  com- 
merce, puisqu’à  des  temps  très  rapprochés  l’un  de 
l’autre,  le  gouvernement  anglais  permet  l’introduc- 
tion de  nos  cristaux  dans  son  sein. 

Indépendamment  de  l’oxide  de  plomb , de  la  si- 
lice, des  alcalis,  et  de  la  chaux  qui  entrent  dans  la 
composition  du  verre , on  y incorpore  aussi  de 
l’oxide  d’arsenic  ; mais  celui-ci  n’y  est  qu’acciden- 
tcllement,  c’est-à-dire  que  dans  les  occasions  où 
sa  présence  est  jugée  nécessaire  à la  purification  du 
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verre.  En  effet,  l’arsenic  possédant  la  propriété  de 
se  réduire  en  vapeur,  entraîne  avec  lui,  quand  il 
est  mélangé  avec  les  matières  vitrifiables,  et  qu’elles 
sont  en  fusion,  toutes  les  fuliginosités  ou  corps 
étrangers  qui  pourraient  apporter  des  couleurs  dans 
le  verre.  Il  procure  à la  masse  un  bouillonnement 
qui  renouvelle  les  surfaces  au  contact  de  la  flamme , 
et  par  là  contribue  à l’achèvement  de  l’oxidation  des 
substances  métalliques , dans  le  cas  où  ces  oxides 
ne  seraient  point  assez  chargés  d’oxi  gène,  ce  qui  ar- 
rive souvent. 

On  ne  fait  usage  communément  de  l’oxide  d’ar- 
senic que  dans  des  compositions  de  verres  qui 
doivent  servir  à la  confection  des  objets  de  haut 
prix , parce  que  ce  n’est  en  effet  que  dans  ces  cas 
que  les  matières  ont  besoin  d’être  d’une  grande 
pureté;  on  doit  même  ne  l’introduire  qu’avec  beau- 
coup de  circonspection , car  il  a le  défaut  de  rendre 
le  verre  opaque,  et  de  lui  communiquer  aussi  celui 
d’attirer  l’humidité  de  l’air.  On  rencontre  souvent 
cette  imperfection  dans  les  verres  d’Allemagne  , où 
les  manufacturiers  ont  l’habitude  de  le  mettre  dans 
les  mélanges  en  trop  forte  dose  : il  est  vrai  que  cet 
oxide  fait  aussi  fonction  de  fondant  aussitôt  que 
son  acide  s’est  dissipé  avec  les  vapeurs , mais  il  vaut 
infiniment  mieux  mettre  une  addition  de  minium, 
ou  bien  d’alcali _,  que  d’avoir  recours  à cette  matière 
comme  fondant.  Il  serait  même  à désirer  qu’on  la 
proscrivît  de  toutes  les  compositions  vitrifiables  : 
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non  que  je  veuille  dire  qu’introduit  dans  la  masse 
en  petite  quantité,  telle  que  de  ^ à \ pour  cent , 
il  puisse  nuire  à l’économie  animale  •;  mais  seule- 
ment pour  avoir  la  satisfaction  de  se  persuader 
qu’un  tel  poison  ne  se  trouve  point  faire  partie 
constituante  des  vases  qui  servent  à nos  usages 
domestiques. 

Parmi  les  matières  qui  servent  à purger  le  verre 
lorsqu’il  a contracté  dans  la  fusion  une  mauvaise 
teinte  occasionnée  par  la  présence  de  corps  hétéro- 
gènes, l’oxide  de  manganèse  occupe  le  premier 
rang;  c’est  pour  cela  que  les  verriers  l’ont  appelé 
le  savon  du  verre,  parce  qu’efFectivement,  de  noir 
il  le  rend  blanc.  Cette  propriété  lui  vient  de  ce 
que  son  oxigène  étant  peu  adhérent  à sa  base,  il  la 
quitte  avec  une  grande  facilité  pour  détruire  et 
faire  disparaître  toutes  les  couleurs  qui  se  trouvent 
dans  le  verre. 

Le  manganèse,  dont  on  se  sert  pour  les  assem- 
blages ou  compositions  de  verre,  nous  vient  du 
Piémont,  de  la  Suisse  et  de  l’Allemagne,-  on  en 
trouve  aussi  en  France.  Il  se  rencontre  dans  la  nature 
sous  la  forme  de  rognons  très  durs  et  très  compactes. 
11  faut  préalablement  ôter  toutes  les  parties  violettes 
et  rougeâtres  que  l’on  y remarque  ; énsuite , quand 
on  veut  en  obtenir  une  pulvérisation  prompte  cl 
facile , on  le  fait  calciner  dans  un  creuset  au  four  - 
neau de  fusion  : il  devient  alors  d’un  noir  terne  ; 
son  poids  spécifique  se  trouve  considérablement 
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diminue  par  la  privation  de  quelques  principes  qui 
se  sont  volatilises  pendant  l’action  du  feu.  Après 
cette  opération,  le  manganèse  se  réduit  en  poudre 
par  un  léger  choc;  on  le  tamise  le  plus  fin  possible, 
et  on  le  met  dans  des  tonneaux  pour  s’en  servir  au 
besoin. 

Souvent  c’est  sur  la  fin  du  travail  des  fontes  que 
l’on  fait  plus  particulièrement  usage  de  manganèse  ; 
parce  que  alors  quelques  matières  charbonneuses 
peuvent  s’y  être  introduites  par  les  manipulations 
que  le  verre  a subies.  Sitôt  que  l’on  s’aperçoit  de 
cet  effet , on  jette  dans  les  pots  un  peu  d’oxide  de 
manganèse,  et  bientôt  après  la  couleur  jaune  que 
ces  matières  avaient  apportée  au  verre  disparaît. 

II  arrive  souvent  que  l’oxide  de  manganèse,  tout 
savon  du  verre  qu’il  est , donne  lui-même  à toute 
la  masse  une  couleur  plus  ou  moins  intense  d’un 
violet  tirant  au  noir;  alors  il  faut  recourir  au  mal, 
c’est-à-dire  au  charbon , et  en  jeter  aussi  un  peu 
dans  les  pots  ; car  si  l’oxide  de  manganèse  détruit 
les  couleurs  que  les  matières  charbonneuses  donnent 
au  verre , le  charbon  enlève  aussi  la  couleur  violette 
qu’occasionne  l’oxide  de  manganèse. 

Cet  effet  est  facile  à saisir,  car,  comme  l’oxide 
de  manganèse  ne  donne  de  couleur  à la  masse 
qu’autant  que  son  oxigène  est  séparé  de  sa  base , il 
arrive  que , quand  on  introduit  l’oxide  en  petite 
quantité  dans  le  verre  eu  fusion , tout  son  oxigène 
peut  suffire  à la  décomposition  de  la  couleur  : de 
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sorte  que  la  base , (le  son  cote , n étant  plus  unie 
à l’oxigènc,  entre  en  fusion  avec  les  matières  vitri- 
fiables  et  en  fait  partie  constituante  ; mais  si  l’oxide 
de  manganèse  est  en  excès,  il  arrive  que  tout 
l’oxigène  de  l’oxide  ne  pouvant  être  entièrement 
employé  ( vu  sa  quantité  ) à la  décoloration  , il  en 
reste  d’uni  avec  la  base , et  de  là  la  couleur  violette, 
parce  que  l’oxide  de  manganèse  ne  peut  entrer  en 
fusion  tant  qu’il  se  trouve  en  présence  de  l’oxigènc  ; 
il  faut , pour  l’en  priver,  le  mettre  en  contact  avec 
un  corps  pour  lequel  l’oxigène  ait  plus  d’affinité 
qu’avec  le  métal  ; alors  la  couleur  violette  dispa- 
raîtra sur-le-champ.  Le  charbon  remplit  très  bien 
cet  objet. 

Dans  quelques  manufactures,  on  est  dans  l’usage, 
pour  détruire  la  couleur  que  le  manganèse  ap- 
porte dans  le  verre,  de  jeter  dans  les  creusets 
( mais  toujours  en  petite  quantité)  plusieurs  ma- 
tières telles  que  de  l’oxide  d’étain,  d’arsenic,  du 
soufre,  etc. 

Le  nitrate  de  potasse,  ou  nitre  du  commerce 
jouit  tout  au  contraire,  et  au  plus  haut  degré,  de  la 
propriété  de  ramener  dans  le  verre  la  couleur  du 
manganèse  ; la  plus  petite  dose  suffit  pour  colorer 
toute  la  matière  d’un  creuset  dans  lequel  on  aurait 
mis  de  l’oxide  de  manganèse  pour  én  purifier  la 
masse  : c’est  pourquoi  il  faut  éviter  d’en  introduire 
comme  alcali , dans  les  compositions  qui  doivent 
recevoir  le  manganèse,  parce  que  alors  il  serait  fort 
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difficile,  pour  ne  pas  dire  impossible,  d’en  faire 
disparaître  la  couleur  violette. 

Quand  , dans  les  mélanges  de  sables  et  d’alcalis 
on  fait  entrer  l’oxide  de  manganèse,  on  s’aperçoit 
qu’au  moment  où  les  creusets  sont  sur  la  lin,  et 
que  les  matières  sont  près  d’être  épuisées , on 
s’aperçoit,  dis-je,  que  le  verre  prend  une  teinte 
violette  : cet  effet  n’a  lieu  que  parce  que  l’oxide  de 
manganèse,  étant  d’une  pesanteur  spécifique  plus 
grande  que  le  verre , dont  cependant  il  fait  partie , 
tombe  au  fond  des  pots  ,*  et  dans  ce  cas , les  molé- 
cules de  l’oxide  étant  plus  rapprochées , la  couleur 
violette  se  manifeste  : c’est  donc  le  moment  de 
jeter  dans  les  creusets  l’une  ou  l’autre  des  matières 
que  l’on  a indiquées,  afin  d’enlever  l’oxigène  à 
l’oxide  de  manganèse. 

Des  Alcalis  fixes. 

Les  alcalis  fixes  sont  la  potasse  et  la  soude  ; ils 
sont  extraits  des  plantes  qui  les  contiennent  en  plus 
ou  moins  grande  quantité  : le  premier  se  tire  des 
cendres  de  tous  les  végétaux  indistinctement  ; et  le 
second , de  quelques  plantes  marines  que  l’on  ren- 
contre sur  les  bords  de  la  mer. 

C’est  avec  la  soude  ou  la  potasse,  combinées  avec 
la  silice  et  la  chaux,  que  l’on  se  procure  toutes  les 
espèces  de  verres  blancs  et  communs  ; les  cristaux 
ne  di  ffèrent  des  verres  blancs  qu’en  ce  qu’il  en  Ire 
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dans  leurs  compositions  une  certaine  quantité 
d’oxide  rouge  dé  plomb,  et  que  le  carbonate  de 
chaux  y est  étranger. 

Il  est  à présumer  que  l’on  a long-temps  préparé 
les  compositions  de  verres  avec  les  alcalis  impurs  et 
mélangés  de  matières  étrangères  qui  se  trouvent 
combinées  avec  lui.  Ce  ne  fut  que  vers  ces  derniers 
siècles  que  l’on  a acquis  les  connaissances  qui  sont 
nécessaires  pour  cette  opération;  aussi  nos  verres 
aujourd’hui  sont-ils  fort  supérieurs  à ceux  qui  fu- 
rent fabriqués  avant  l’époque  dont  je  parle.  Il  faut 
avouer,  cependant,  que  l’on  ne  pouvait  mieux  faire 
alors,  et  que  les  anciens  ont  été  aussi  loin  qu’ils  pou- 
vaient aller  dans  des  temps  où  les  sciences  exactes 
étaient  dans  l’enfance.  L’art  de  la  verrerie  s’est  perfec- 
tionné au  fur  et  à mesure  qu’elles  ont  fait  des  pro- 
grès ; la  chimie,  surtout,  ayant  une  liaison  plus  di- 
recte avec  cet  art,  lui  prodigua  des  soins  en  diri- 
geant ses  travaux  de  son  côté.  Cette  science  impor- 
tante vint  éclairer  de  son  flambeau  les  hangars  de 
nos  anciens  verriers,  et  bientôt  tout  changea  de 
forme  et  de  principes. 

C’est  ainsi  que  les  laborieuses  manipulations  du 
verrier  devinrent,  pour  ainsi  dire,  des  délassemens, 
lorsqu’on  eut  donné  aux  fourneaux  des  construc- 
tions plus  avantageuses  pour  la  commodité  du  tra- 
vail , et  aux  divers  outils  des  formes  mieux  appro- 
priées1. Néri  et  Kunkel,  quoique  encore  éloignés  de 
ce  qu’est  l’art  de  la  verrerie  de  nos  jours,  furent 


120 


L ART 


les  premiers  qui  rendirent  de  grands  services  à cette 
industrie  par  leurs  travaux.  Achard , Bergman,  Pott, 
s*en  sont  successivement  occupés,  et  ont  enrichi  cet 
art  d’un  grand  nombre  d’observations  et  de  décou- 
vertes y mais  ce  fut,  surtout,  sous  les  Lavoisier,  les 
B’Arcet  et  beaucoup  d’autres  savans , que  la  vitrifi- 
cation s’est  plus  particulièrement  montrée  digne  du 
siècle  de  lumière  dans  lequel  nous  vivons.  C’est  à 
eux,  et  aux  travaux  sans  relâche  de  nos  manufactu- 
riers laborieux , que  nous  devons  la  supériorité  qui 
distingue  nos  beaux  verres  légers  et  pesans  de  ceux 
fabriqués  dans  d’autres  contrées. 

Ainsi , on  ne  peut  trop  s’attacher  aux  principes  de 
l’art,  quand  on  prétend  faire  des  progrès  dans  la 
vitrification.  ïi  faut  d’abord  parfaitement  bien  con- 
naître la  nature  des  corps  qui  entrent  dans  la  com- 
position des  différens  verres,  et  qui  doivent  repré- 
senter un  tout  homogène  ; examiner  avec  le  plus 
grand  soin  les  effets,  en  rechercher  les  causes,  les, 
pénétrer T les  surprendre,  pour  ainsi  dire,  sur  le 
fait,  et  voir  d’un  coup  d’œil  à quoi  tient  un  chan- 
gement dans  les  résultats.  Un  maître  de  verrerie  ne 
doit  ignorer  rien  de  ce  qui  a rapport  à son  industrie  ; 
il  doit  faire  profit  de  tout  ; une  opération  manquée 
doit  être  pour  lui  un  pas  vers  la  science  ; le  décou- 
ragement pourrait  passer  chez  lui  pour  une  preuve 
d’incapacité.  Combien  de  découvertes  n’ont  dû  leur 
sortie  du  néant  qu’à  la  persévérance  ! L’entêtement 
ne  peut  pas  être  confondu  avec  elle  ; il  n’y  a d’en* 
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tètement  que  là  où  tous  les  principes  de  Fart  s’op- 
posent à la  réussite  de  la  chose  cherchée.  Ici,  par 
exemple , il  faut  s’arrêter  et  ne  point  lutter  vai- 
nement contre  des  difficultés  qu’il  n’est  pas  possible 
de  surmonter  : on  a vu  (et  la  chose  n’est  malheu- 
reusement que  trop  commune)  des  manufactu- 
riers qui,  à force  de  persister  dans  des  opérations 
chimiquement  et  physiquement  impraticables,  ont 
été  réduits  à de  fâcheuses  situations,  suite  inévitable, 
lorsqu’on  s’attache  avec  trop  d’opiniâtreté  à une  il- 
lusion. 

De  la  Potasse « 

La  potasse  s’extrait  des  cendres  de  tous  les  végé- 
taux, à l’exception  de  quelques-uns  qui  croissent  sur 
les  bords  de  la  mer,  et  qui  fournissent  la  soude. 

Les  plantes  dont  les  cendres  fournissent  plus 
abondamment  la  potasse  sont,  le  tournesol,  les  or- 
ties, le  bouillon-blanc,  les  chardons,  la  ciguë, 
l’yèble,  le  grand  senneçon,  le  panais  sauvage,  les 
glaïeuls,  les  joncs,  etc.  On  l’extrait  aussi  d’un  grand 
nombre  de  plantes  marécageuses  et  terrestres  : des 
arbustes,  tels  que  le  genêt,  le  jonc  marin,  le  gené- 
vrier, le  houx,  la  bruyère,  le  viorme,  le  lierre,  le 
troène , les  épines , les  ronces , les  sarmens  de  vi- 
gne, les  petites  branches  d’arbres,  et  enfin  des  ar- 
bres eux-mêmes. 

C’est  donc  dans  les  cendres  de  ces  divers  végé- 
taux qu’est  contenue  la  potasse  ou  sel  alcalin.  Pour 
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l’en  extraire,  on  commence  d’abord  par  préparer 
une  fosse  en  terre,  avec  la  pre'caution  de  bien  l’af- 
fermir sur  les  côtés  et  tout  à l’entour , en  la  bat- 
tant avec  un  grand  palet  de  bois,  pour  que  la  terre 
végétale  ne  se  mêle  point  parmi  les  cendres. 

Il  faut  arracher  les  plantes  avant  quelles  soient 
parvenues  à une  entière  maturité,  parce  quelles 
fournissent  alors  une  plus  grande  quantité  de  sels 
alcalins.  Après  les  avoir  déracinées , on  les  fait  sé- 
cher à l’ombre,  afin  que  le  feu  puisse  y prendre 
avec  facilité  ; lorsque  l’humidité  dont  elles  étaient 
imprégnées  est  suffisamment  dissipée,  on  en  fait  des 
bottes  que  l’on  brûle  dans  la  fosse  indiquée  plus 
haut.  Le  résidu  en  cendre  provenant  de  la  combus- 
tion des  plantes,  varie  depuis  4 pour  100  jusqu  à 10. 

Les  arbustes  en  donnent  communément  5 à 4 
pour  100;  les  branches  des  arbres  et  les  feuilles 
en  fournissent  2 à 6 pour  100  et  très  ordinaire- 
ment 4;  enfin  les  arbres,  depuis  un  tiers  jusqu’à  2 
et  3 pour  100. 

On  allume  d’abord  le  feu  dans  le  bas  de  la  fosse,  avec 
du  bois  bien  sec  ; aussitôt  qu’il  est  bien  enflammé , 
on  met  quelque  peu  de  plantes,  toujours  en  aug- 
mentant jusqu’à  ce  que  le  feu  se  soit  manifesté  dans 
toute  la  masse;  alors  on  en  remet  au  fur  et  à 
mesure  que  les  végétaux  se  consument,  ayant 
soin  de  ne  point  laisser  languir  le  feu  sur  aucun 
point  de  la  fosse , afin  que  la  combustion  soit  com- 
plète partout  : si  l’on  s’aperçoit,  pendant  l’opération, 
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que  l un  ou  l’autre  des  cotés  n’a  point  d’ardeur,  on 
y introduit  une  longue  barre  de  fer,  afin  d’y  prati- 
quer des  issues  pour  que  l’air  puisse  y pénétrer,  et 
ranimer  le  peu  d’ardeur  de  la  combustion  dans  ces 
différens  endroits. 

On  doit  alimenter  le  feu  la  nuit  et  le  jour,  jusqu’à 
ce  que  tous  les  végétaux  soient  épuisés. 

Pour  qu’il  ne  reste  pas  de  charbon  dans  les  cen- 
dres, on  doit  de  temps  en  temps  retourner  cette 
matière,  afin  que  les  morceaux  de  branche  ou 
arbustes,  qui  se  trouvent  plus  gros,  et  qui  ne  sont 
pas  entièrement  consumés  faute  du  contact  de  l’air 
dont  ils  sont  privés,  soient  ramenés  vers  le  sommet 
de  la  masse,  où  ils  achèvent  de  se  décomposer. 

Lorsque  le  tout  est  refroidi , on  transporte  les 
cendres  dans  un  emplacement  un  peu  humide. 
Déposées  dans  un  tel  lieu,  elles  se  chargent  peu  à 
peu  d’une  certaine  quantité  d’acide  carbonique.  Si 
l’on  désire  que  le  salin,  qui  résulte  du  lessivage  des 
cendres , soit  sans  couleur,  il  est  nécessaire  que  le 
charbon,  qui  s’y  est  introduit  pendant  l’incinéra- 
tion , en  soit  expulsé  ; ce  qu’on  obtient  par  la  calci- 
nation. 

Quand  on  s’est  assuré  que  les  cendres  sont  con- 
venablement préparées  pour  en  extraire  avanta- 
geusement la  potasse,  on  y procède  de  la  manière 
suivante  : 

Soit  un  cuvier  d’une  grande  dimension,  par 
exemple  de  2 mètres  et  demi  à 5 mètres  de  dia- 
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mètre  : on  y fait  dans  le  bas,  à 6 centimètres  du 
fond  , quatre  trous  ronds  de  27  millimètres  de  dia- 
mètre ; à 16  centimètres  de  ces  trous,  vers  la  partie 
supérieure  du  cuvier,  doit  se  trouver  un  rebord 
qui  représente  une  espèce  de  cercle  saillant  dans 
l’intérieur.  Ce  rebord  est  destiné  à servir  d’appui  à 
une  claie  faite  en  osier,  qui  doit  s’étendre  d’un  dia- 
mètre à l’autre  et  toucher  tous  les  points  de  la  cir- 
conférence intérieure  : on  pose  sur  cette  claie  des 
joncs  à une  épaisseur  d’environ  1 décimètre;  ensuite 
vient  une  toile  plus  ou  moins  serrée  que  l’on  étend 
sur  les  joncs,  en  prenant  le  soin  de  l’appuyer  forte- 
ment contre  les  parois  intérieures  du  cuvier,  afin 
d’obstruer  le  passage  aux  cendres  qui  pourraient 
s’insinuer  dans  le  fond;  cela  fait,  on  remplit  cette 
cuve  de  cendres  jusqu’à  environ  5 centimètres  du 
bord  supérieur. 

Quand  on  met  les  cendres  dans  le  cuvier,  on 
doit  avoir  la  précaution  de  les  poser  un  peu  à la 
légère  dans  le  milieu , pendant  qu’à  la  circonfé- 
rence on  les  presse  et  les  entasse.  Si  l’on  omettait  ce 
soin,  l’eau  circulerait  trop  rapidement  le  long  des 
parois  et  ne  pourrait  pas  se  charger  d’une  quantité 
notable  de  sel. 

Les  cendres  convenablement  arrangées  dans  le 
Cuvier,  on  y verse  de  l’eau  jusqu’à  ce  qu’il  n’en 
puisse  plus  contenir,  et  l’on  abandonne  l’opération  à 
elle-même  pendant  10  à 12  heures.  Au  bout  de  ce 
temps  ; on  ôte  les  bouchons  qu’on  a mis  aux  quatre 
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trous  pratiques  à la  circonférence  inférieure  du 
cuvier,  et  on  laisse  couler  la  lessive.  Sitôt  que 
l’on  voit  que  celle-ci  tarit,  on  verse  de  nouvelle 
eau  sur  les  cendres;  on  la  laisse  encore  reposer 
4 ou  5 heures,  après  quoi  on  laisse  couler  de- 
rechef. Enfin  on  recommence  l’introduction  de  l’eau 
jusqu’à  ce  que  la  lessive  ne  marque  plus  qu’un 
degré. 

Il  y a des  manufacturiers  qui,  dans  leur  manière 
d’extraire  les  sels  des  cendres  lessivées,  versent  de 
l’eau  sur  les  cendres  jusqu’à  ce  que  la  liqueur  ne 
marque  plus  qu’un  quart  de  degré.  Cependant  il  est 
bon  d’abandonner  le  résidu  avant  d’atteindre  ce 
terme  ; en  voici  les  raisons  : 

Quand  la  lessive  est  trop  étendue  d’eau , il  faut  un 
temps  considérable  pour  opérer  le  rapprochement 
des  molécules  du  sel  par  l’évaporation;  or,  le  temps 
et  le  combustible  que  l’on  perd  dans  ce  travail, 
n’équivalent  pas  au  bénéfice  de  la  potasse  obtenue 
par  une  ou  deux  lessives  de  plus.  D’ailleurs  le  résidu 
des  cuviers  sert  encore  à la  vitrification  des  verres 
communs , de  sorte  que  la  part  d’alcali  restant  n’est 
donc  pas  perdue. 

Je  suppose  pourtant  que  la  verrerie  dans  laquelle 
on  extrait  cette  potasse , ne  fabrique  point  de  verres 
à vitres  communs , ni  de  bouteilles  à vin  ; alors  il 
vaudrait  mieux,  pour  épuiser  totalement  les  cendres 
de  sels  alcalins,  faire  entrer  l’eau  en  ébullition  avant 
de  la  verser  dans  le  cuvier  : il  est  vrai  que  cette 
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lion  de  combustible,  mais  la  concentration  de  îa 
lessive  rachèterait  cette  perte;  car  au  lieu  de  faire 
cinq  ou  six  versemens  dans  le  cuvier , il  suffirait  de 
n’en  faire  que  deux  ou  trois  tout  au  plus,  et  les 
lessives  marqueraient  20  degrés  ; ce  qui  amènerait 
une  dessiccation  beaucoup  plus  prompte  que  si  elles 
ne  comportaient  que  10  ou  12  degrés  comme  il 
arrive  souvent. 

Quand  on  a de  grands  ateliers,  on  peut  s’y  prendre 
çfune  manière  plus  avantageuse  pour  obtenir  la  po- 
tasse. On  doit  avoir  douze  cuviers  rangés  sur  quatre 
rangs,  trois  sur  chaque  : on  procède  à l’introduction 
des  cendres,  comme  on  l’a  expliqué  plus  haut,  en- 
suite on  verse  de  l’eau  dans  les  trois  premiers  cu- 
viers qui  sont  au  premier  rang.  La  lessive  qui  en  ré- 
sulte est  portée  dans  la  chaudière  évaporatoire  ; 011 
remet  de  nouvelle  eau  dans  les  mêmes  cuviers,  mais 
la  lessive  qui  en  sort , au  lieu  d’être  mise  dans  la 
^chaudière,  est  versée  dans  les  trois  cuviers  du  se- 
cond rang  : la  lessive  sortant  du  second  rang , est 
encore  envoyée  dans  la  chaudière.  Ensuite,  une 
autre  lessive  provenant  du  premier  rang  est  versée 
dans  le  second,  et  de  celui-ci  dans  le  troisième.  La 
lessive  du  troisième  rang,  qui  a passé  dans  le  pre- 
mier et  le  second , est  encore  portée  dans  la  chau- 
dière, tandis  que,  pendant  ce  temps,  de  nouvelle 
eau  est  mise  dans  le  premier  rang , du  premier  dans 
le  second,  et  de  celui-ci  dans  le  troisième,  n’ayant 
chauffe  de  l’eau  demanderait  aussi  une  consomma- 
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«té  lessivé  qu’une  fois , et  du  troisième  dans  le  qua- 
trième et  dernier  rang. 

Le  quatrième  rang  n’ayant  été  lessivé  qu’une  fois 
avec  la  lessive  sortie  du  troisième,  les  cendres  qu’il 
contient  sont  encore  trop  chargées  d’alcali  pour  être 
abandonnées.  Conséquemment  on  verse  de  nouvelle 
eau  dans  le  troisième  rang,  et  la  lessive  qui  en  sort 
est  remise  dans  les  cuviers  du  quatrième  rang;  de 
là  on  la  vtrse  derechef  dans  les  cuviers  du  troisième 
rang,  pour  venir  ensuite  dans  ceux  du  quatrième, 
qui,  pour  cette  fois,  sont  épuisés.  La  lessive  sortant 
du  quatrième  rang  est  portée  dans  la  chaudière  d’é- 
vaporation. 

Toutes  les  lessives  réunies  dans  la  chaudière  doi- 
vent marquer  environ  20  degrés  à l’aréomètre  ou 
pèse-liqueur. 

On  procède  à l’évaporation  par  un  feu  doux  et 
long-temps  continué.  On  doit  éviter,  si  l’on  veut 
avoir  de  beaux  produits , de  faire  entrer  les  lessives 
en  ébullition;  mais,  comme  souvent  cette  opération 
n’a  pour  objet  que  de  se  procurer  une  masse  de  ma- 
tière qu’on  appelle  salin , alors  tant  de  précautions 
sont  ici  superflues,  et  l’on  évapore  jusqu’à  siccité  le 
plus  promptement  possible , sans  toutefois  pousser  le 
feu  avec  trop  de  vigueur,  ce  qui  pourrait  détériorer 
la  chaudière. 

La  masse  qui  résulte  après  l’évaporation  est  por- 
tée dans  un  fourneau  dit  fourneau  à reverbère , à 
l’effet  de  la  faire  calciner.  Cette  calcination  doit  être 
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ménagée.  Il  faut  éviter  avec  grand  soin  un  feu  trop 
actif,  dans  la  crainte  de  faire  entrer  la  matière  en  fu- 
sion. Cette  opération,  n’ayant  pour  objet  que  de 
brûler  autant  qu’il  est  possible  les  substances  étran- 
gères et  combustibles  qui  pourraient  avoir  passé 
avec  les  lessives  dans  la  dissolution  des  sels,  on  doit, 
pour  parvenir  plus  efficacement  à ce  but , remuer 
souvent  la  matière , afin  de  présenter  toutes  ses  sur- 
faces au  contact  du  feu.  On  se  sert,  pour^ela,  d’un 
ringard,  qui  est  un  outil  en  fer,  emmanché  par  une 
extrémité , tandis  que  par  l’autre  il  se  termine  en 
angle  droit.  Cette  manipulation  doit  se  faire  toutes 
les  demi-heures. 

Quand  on  veut  que  l’alcali  puisse  servir  à la  fabri- 
cation de  beaux  verres  blancs,  ou  à des  cristaux,  il 
faut  éviter  de  se  servir  de  chaudières  en  fer,  pour 
opérer  l’évaporation , a cause  que  ce  métal  apporte 
toujours  nécessairement  de  la  couleur  a l’alcali,  la- 
quelle lui  est  si  adhérente,  que  le  feu  de  la  calcination 
ne  peut  la  faire  disparaître.  Une  chaudière  en  plomb 
éviterait  cet  inconvénient,  mais  il  faudrait  que  le 
feu  administré  pour  l’évaporation  fût  toujours  extrê- 
mement doux , de  peur  que  le  métal  n’entrât  en  fu- 
sion, surtout  pendant  la  fin  de  l’opération. 

La  potasse  calcinée  et  rendue  blanche  par  l’action 
du  calorique  dans  le  fourneau  à réverbère,  est  mise 
dans  des  tonneaux  a l’abri  du  contact  de  l’air.  Cette 
précaution  est  nécessaire , parce  que  la  potasse  a la 
propriété  d’attirer  fortement  l’humidité  de  ce  fluide, 
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et  de  se  résoudre  en  liqueur  au  bout  de  quelque 
temps. 

Le  résidu  demeuré  dans  les  cuviers  est  recueilli  et 
mis  dans  des  magasins.  C’est  cette  matière  que  l’on 
nomme  charréç,  ou  cendres  lessivées.  C’est  un  com- 
posé terreux  de  silice,  d’alumine,  de  carbonate  cal- 
caire et  d’une  certaine  quantité  plus  ou  moins  forte 
de  sels  alcalins  à base  de  potasse  restés  dans  les  cen- 
dres : il  est  employé  dans  les  vitrifications  de  verres 
à vitre  communs  et  de  bouteilles  à vin  ; il  entre* 
comme  fondant  et  comme  partie  constituante  de  ces 
espèces  de  verres  ; on  le  mêle  avec  la  soude  de  va- 
reck  ; c’est  ce  que  l’on  verra  dans  l’article  des  verres 
communs. 

Il  arrive  fréquemment  que  les  maîtres  de  verre- 
rie font  usage  dans  leur  fabrication  d’autres  potasses 
que  de  celles  obtenues  par  leurs  soins  : il  est  donc 
important  de  faire  connaître  ici  les  différentes  po- 
tasses dont  on  se  sert  dans  la  vitrification,  et  que 
l’on  trouve  dans  le  commerce.  Les  principales  sont 
la  potasse  de  Russie,  celle  d’Amérique,  celle  de 
Dantzick,  la  potasse  perlasse,  celle  de  Trêves  et 
celle  des  Vosges.  Les  trois  premières  sont  composées 
comme  il  suit  : 
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Potasse 

de 

Russie. 

Potasse 

d’Ame'rique. 

Potasse 

de 

Dantzick. 

1 152 

I l52 

1 152 

Potasse  réelle. 

772 

857 

6o3 

Sulfate  de  potasse. 

65 

154 
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Muriate 
de  potasse. 

5 

20 

«4 

Re'sidù  insoluble. 

56 

2 

79 

Acide  carbonique 
et  eau. 

254 

1 *9 

3o4 

I i52 
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Le  sulfate  et  le  muriate  de  potasse  n’étant  point 
propres  à la  vitrification  , il  est  donc  urgent  de  faire 
en  sorte  de  se  servir  de  potasses  où  ces  sels  soient 
en  moindre  quantité  possible,  car  les  effets  qu’ils 
amènent  dans  la  fusion  des  matières  sont  fort  dés- 
agréables ; ils  ne  font  que  surnager  à la  super- 
ficie du  bain , et  par  là  empêchent  les  substances 
étrangères  de  se  volatiliser.  Quelque  degré  de  chaleur 
que  l’on  fasse  subir  aux  compositions,  il  est  presque 
Impossible  d’avoir  un  verre  parfaitement  homogène. 
Pour  s’en  débarrasser,  on  est  obligé,  après  l’opé- 
ration de  la  fonte,  de  laisser  tomber  le  feu,  pour  que 
ces  sels , spécifiquement  plus  légers  que  la  matière 
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du  verre,  viennent  former  une  couche  liquide  à la 
partie  supérieure  du  pot  : alors  avec  une  grande 
cuillère  de  fer  on  puise  toute'la  liqueur  surnageante, 
ce  qui  fait  perdre  du  temps  et  du  Combustible,  at- 
tendu que  l’on  est  forcé  de  ranimer  le  fourneau  pour 
commencer  le  travail  du  verre;  et  puis  d’ailleurs, 
quoi  qu’on  fasse , il  en  reste  toujours  un  peu  dans  la 
composition,  ce  qui  donne  aux  produits  un  coup 
d’œil  louche  et  quelquefois  opaque.  Enfin  il  est  bien 
difficile  de  fabriquer  de  beaux  verres  avec  une  pâte 
dans  laquelle  le  fiel  de  verre  est  demeuré  partie  con- 
stituante. 

Les  sels  neutres  combinés  avec  la  potasse  du  com- 
merce , y sont  amenés  très  souvent  par  les  végétaux 
qui  les  contiennent  ; mais  quelquefois  aussi  la 
fraude  et  la  mauvaise  foi  ÿ ont  eu  part.  L’artiste 
doit  se  tenir  en  garde  contre  une  semblable  super- 
cherie. Il  est  bon , dans  la  crainte  d’être  trompé , 
et  avant  de  faire  achat  d’une  grande  quantité  de 
potasse , de  faire  des  essais  sur  elle , et  de  se  con-“ 
vaincre  de  sa  bonne  qualité  par  une  analyse  exacte 
(on  donnera  la  manière  de  faire  ces  analyses  dans  l’ar- 
ticle des  essais  des  soudes  et  potasses  du  commerce). 

Lorsqu’on  est  obligé  de  se  servir  de  potasses  con- 
tenant beaucoup  de  sels  neutres,  on  peut  les  en 
séparer  par  le  procédé  suivant. 

Comme  les  sels  neutres  unis  à la  potasse  sont 
communément,  ainsi  qu’on  l’a  déjà  dit , les  sulfates, 
les  hydrochlorates  de  potasse , et  les  hydrochlorates 
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de  soude,  il  est  assez  facile  de  s’en  debarrasser.  La 
propriété , qui  les  distingue , d’être  moins  solubles 
dans  l’eau  que  la  potasse , suffit  pour  favoriser  ce 
résultat  ; on  y parvient  en  faisant  dissoudre  la  po- 
tasse dans  l’eau  chauffée  à 60  ou  70  degrés,  on  con- 
centre la  dissolution  jusqu’à  ce  quelle  marque  40 
degrés  au  pèse  liqueur  de  Baumé  ; dans  cet  état , 
les  sels,  qui  ne  sont  pas  plus  solubles  dans  l’eau 
chaude  que  dans  Feau  froide,  se  précipitent  dans 
le  fond  du  vase  : ensuite , laissant  refroidir  la 
liqueur,  les  autres  sels,  qui  sont  plus  solubles 
dans  l’eau  chaude  que  dans  Feau  froide,  se  cristal- 
lisent aussi,  et  très  peu  de  sels  neutres  demeurent 
dans  la  potasse» 

On  décante  la  liqueur  surnageante , et  011  Féva- 
pore  jusqu’à  siccité.  On  peut,  pour  avoir  un  sel 
alcalin  qui  soit  dans  le  cas  de  donner  une  compo- 
sition de  verre  d’une  grande  beauté,  passer  le  résidu 
obtenu  dans  le  fourneau  de  réverbère;  mais  il  est 
bon  de  n’appliquer  ces  travaux  que  sur  des  quantités 
de  potasse  assez  grandes,  parce  que  le  temps  est 
précieux  et  les  frais  sont  considérables , et  méritent 
une  attention  particulière.  Néanmoins,  comme  il 
est  d’usage  dans  les  verreries  de  dissoudre  la  potasse 
du  commerce  afin  de  la  débarrasser  des  terres 
quelle  contient  avant  de  l’introduire  dans  les  com- 
positions , il  me  semble  que,  dans  ces  cas,  les  frais 
n’augmentant  point  sensiblement,  on  ferait  bien  d’y 
joindre  l’opération  du  départ  des  sels  neutres. 
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De  la  Soude. 


La  Soude  fut  découverte,  selon  Pline,  par  des 
marchands  qui  étaient  en  caravane  sur  les  bords  du 
Bélus  : ces  marchands  furent  surpris  par  un  orage 
qui  les  obligea  de  passer  la  nuit  en  plein  air  ; ils 
firent  du  feu,  et  parmi  les  combustibles  qu’ils  em- 
ployèrent il  se  glissa  des  plantes  de  Kali.  Ces  végé- 
taux, dit-il,  procurèrent  assez  de  soude  pour,  avec 
le  sable  qui  formait  l’âtre  de  leur  foyer,  fournir  des 
masses  de  verre  très  apparentes.  Etonnés  de  ce  phé- 
nomène, ces  marchands  en  firent  part  aux  gens 
instruits  de  ce  temps-là  ; ceux-ci  s’appliquèrent  à en 
chercher  les  causes  : ils  reconnurent  qu’elles  étaient 
renfermées  dans  un  sel  qui  avait  la  puissance  de 
faire  fondre  le  sable , de  se  combiner  avec  lui , et  de 
former  un  corps  transparent.  Depuis  on  cultiva 
cette  plante , on  lui  donna  des  soins , on  la  multiplia 
au  point  d’en  faire  une  sourcq  d’une  des  principales 
branches  de  commerce. 

Je  ne  sais  jusqu’à  quel  point  on  doit  ajouter  foi 
au  rapport  de  Pline;  mais  il  me  semble  que  ce 
naturaliste,  auquel  on  peut  reprocher  de  n’avoir 
pas  toujours  été  exact  dans  les  citations,  pourrait 
fort  bien,  dans  celle-ci,  avoir  mis  un  peu  du  sien  , 
en  outrepassant  la  mesure  du  possible;  car  il  est 
bien  peu  croyable  que  quelques  plantes  puissent 
contenir  assez  de  sels  alcalins  pour  opérer  une  vitri- 
fication complète.  D’un  autre  côté,  comment  peut- 
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on  s’imaginer  qu’un  chétif  foyer  ait  assez  de  vi- 
gueur pour  donner  tout  le  calorique  nécessaire  pour 
faire  entrer  le  sable  en  fusion , tandis  que  dans  nos 
fourneaux  de  verreries  il  nous  faut  toujours  six  à 
huit  mille  degrés  pour  l’obtenir?  En  vain  voudrait- 
il  prétendre  que  ces  verres  étaient  légers  et  alcalins , 
et  qu’en  conséquence  le  feu  n’a  pas  besoin  d’être  très 
fort , mais  alors  , raison  de  plus  pour  l'évoquer  en 
doute  cette  assertion  ; car  quelques  plantes  ne 
peuvent  fournir  assez  d’alcali  pour  procurer  un 
verre  qui  en  fût  amplement  chargé  , en  supposant 
même  que  ces  matières  souffrissent  un  feu  conve- 
nable , ce  qui  n’est  pas  possible  à l’air  libre. 

Quoi  qu’il  en  soit , la  soude  fut  découverte  , et  les 
anciens  Phéniciens  en  faisaient  usage  dans  leurs 
vitrifications , qu’ils  portèrent  à un  haut  degré  de 
perfection.  D’après  le  rapport  de  plusieurs  auteurs, 
ce  peuple  pratiquait  la  verrerie  il  y a plus  de  trois 
mille  ans , et  connaissait  l’art  d’extraire  les  sels  de 
soude  de  la  soude  brute  ; mais  d’où  les  Phéniciens 
tiraient-ils  cette  connaissance?  L’obscurité  qui  régna 
dans  les  temps  de  barbarie  n’a  pas  permis  que  ce 
fait  soit  parvenu  jusqu’  à nous.  Mais  il  importe  peu 
que  nous  sachions  comment  et  quand  on  découvrit 
les  sels  de  soude  ; il  suffit  de  connaître  la  meilleure 
manière  de  l’extraire  pour  s’en  servir  dans  la  vitri- 
fication; je  crains  même  d’avoir  commis  une  faute 
en  m’égarant  un  peu  de  mon  sujet  pour  aller  cher- 
cher l’origine  de  la  découverte  de  la  soude.  J’y  reviens. 
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La  soude  du  commerce  s'extrait  de  certaines  plan- 
tes qui  croissent  sur  les  bords  de  la  mer , et  que  l’on 
nomme  , en  général  kali . Celles  qui  en  fournissent  le 
plus  sont  la  barille , le  salicomia  annua,  le  salicor- 
nia  europea,  le  salsola  tragus > le  salsola  kali , etc. 

On  fait  des  soudes  en  Espagne , en  Sicile , en  Sy- 
rie, en  France  sur  les  côtes  de  l’Océan.  On  en  dis- 
tingue trois  espèces,  le  salicor  ou  soude  de  Nar- 
bonne, la  blanquette  ou  soude  d’Aigues-Mortes , et 
le  vareck  ou  soude  de  Normandie. 

La  plus  estimée  est  celle  d’Espagne  ; elle  est  con- 
nue sous  le  nom  de  soude  d’Alicante , de  Cartha- 
gène,  de  Malaga.  On  l’extrait  de  plusieurs  plantes, 
mais  particulièrement  de  la  barille , qu’on  cultive 
avec  soin  sur  les  côtes  d’Espagne.  Ces  soudes  four- 
nissent depuis  25  jusqu’à  4<>  de  sous-carbonate  de 
soude. 

Dans  les  endroits  où  les  plantes  sont  propres  à 
fournir  la  soude,  on  les  coupe  un  peu  avant  leur 
maturité,  on  les  fait  sécher,  ensuite  on  pratique  en 
terre  des  fosses  qui  ont  pour  l’ordinaire  un  mètre 
de  profondeur,  et  un  mètre  et  demi  de  largeur  en 
carré;  on  y introduit  les  plantes  et  on  les  brûle. 
Mais  ici,  au  lieu  d’avoir  pour  résidu  une  cendre 
comme  on  l’a  vu  dans  l’incinération  des  végétaux 
pour  la  potasse,  on  obtient  une  masse  concrète  et 
dure  dont  la  couleur  varie  du  gris  au  noir  : 011  casse 
cette  espèce  de  lave  avec  de  lourds  marteaux,  et  on 
nous  l’expédie  dans  des  balles  faites  de  jonc  natté. 


i5  6 


L ART 


La  soude  ainsi  versée  dans  le  commerce  prend  le 
nom  de  Fendroit  où  elle  a été  faite  ; d’où  vient  le 
nom  de  soude  d’Alicante , de  Carthagène,  etc. 

La  soude  du  commerce  est  composée  en  propor- 
tions plus  ou  moins  dominantes  de  sous-carbonate 
de  soude,  de  sulfate,  d’hydrochlorate,  de  sous- 
carbonate  de  chaux , d’alumine , de  silice , d’oxide 
de  fer  et  de  charbon  échappé  à l’incinération  ; elle 
contient  aussi  quelquefois  des  sulfates  et  des  hydro- 
chlorates de  potasse. 

Les  soudes  sont  d’autant  meilleures  pour  l’art  de  la 
verrerie  qu’il  y entre  plus  d’alcali  libre  et  pur  ; de  là 
vient  que  celles  où  le  sous-carbonate  domine  doivent 
être  préférées.  Il  paraît  que  la  soude  d’Alicante  est 
de  toutes  les  soudes  celle  qui  en  contient  le  plus , puis- 
que la  proportion  s’y  trouve  depuis  jusqu’à  40. 

Le  salicor,  ou  soude  de  Narbonne , provient  de  la 
combustion  du  salicornia  anima , que  l’on  cultive 
sous  le  nom  de  salicor , aux  bords  de  la  Méditerranée. 
Cette  plante  est  annuelle,  elle  est  récoltée  un  peu 
avant  ou  immédiatement  après  Fépoque  de  sa  fructi- 
fication. La  soude  qui  en  provient  contient,  d’après 
M.  Chaptal,  14  à i5  pour  100  de  sous-carbonate 
de  soude.  On  l’emploie  beaucoup  dans  les  verreries. 

La  blanquette  ou  soude  d’ Aigues-Mortes  s’extrait, 
entre  Frontignan  et  Aigues-Mortes,  de  toutes  les 
plantes  salées  qui  croissent  naturellement  sur  les 
bords  de  la  mer  ; ces  plantes  sont  le  salicornia  eu* 
ropea,  le  salsola  trapus > Xatriplex  porlulacoïdes , 
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le  salsola  kali , et  le  statuelimonium.  Selon  M.  Chap- 
tal,  c’est  la  première  de  ces  plantes  qui  donne  le 
plus  de  soude,  et  la  dernière  qui  en  donne  le  moins. 
On  les  fauche  toutes  à la  fin  de  Fêté,  on  les  sèche  et 
on  les  brûle.  Le  produit  de  chaque  opération  fournit 
4 à 5ooo  kilogrammes  de  soude.  Cette  soude  ne  con- 
tient que  3 à 8 pour  ioo  de  sous-carbonate  de  soude. 

Le  vareck,  ou  soude  de  Normandie,  s’extrait  des 
fucus  qui  croissent  abondamment  sur  les  bords  de 
l’Océan  : c’est  la  moins  riche;  elle  ne  contient  point 
de  sous-carbonate  de  soude , mais  au  contraire  beau- 
coup d’hydrochlorate  , de  sulfate  de  soude  et  de 
potasse. 

Le  commerce  français  fabrique  depuis  à 5o 
ans  une  autre  espèce  de  soude  connue  sous  le  nom 
de  soude  artificielle  ; on  la  retire  du  sel  marin  ou 
hydrochlorate  de  soude.  (On  donnera  la  manière  de 
la  fabriquer  dans  le  cours  de  cet  ouvrage , voyez  ar- 
ticle soude  artificielle  ). 

La  soude  brute  ne  s’emploie  telle  que  dans  des 
vitrifications  peu  importantes  sous  le  rapport  de  la 
beauté.  Le  verre  qui  en  résulte  se  fait  toujours  re- 
marquer par  une  couleur  verte  plus  ou  moins  fon- 
cée. Il  est  essentiel,  quand  on  veut  travailler  en 
beau  avec  l’alcali  de  la  soude,  de  le  priver  de  tous 
les  corps  étrangers  qui  amènent  des  imperfections 
dans  les  produits  ; l’opération  par  laquelle  on  y par- 
vient consiste  à en  obtenir  des  cristanx  par  la  dis- 
solution et  l’évaporation. 


i38 


l’art 


On  commence  par  casser  les  masses  de  soude  avec 
un  lourd  marteau  en  fer,  on  la  réduit  en  morceaux 
de  la  grosseur  d’un  œuf  ou  environ,  on  les  fait  pas- 
ser sous  la  meule  dont  on  a donné  le  modèle  à l’article 
des  terres,  p.  1 6;  lorsque  la  poudre  paraît  assez  fine, 
on  la  tamise  dans  des  tamis  de  métal  d’un  tissu  très 
serré,  on  remet  les  grugeons  sous  la  meule  avec  d’au- 
tres morceaux  de  soude,  et  l’on  recommence  jus- 
qu’à ce  que  la  quantité  soit  assez  forte  pour  faire 
fructueusement  cette  opération,  qui  est  assez  impor- 
tante. De  même  il  est  inutile  de  dire  aussi  que 
l’on  ne  doit  faire  usage  que  des  soudes  de  première 
qualité,  telles  que  celle  d’Alicante,  qui  est  la  plus 
chargée  d’alcali.  Cette  obligation  se  recommande 
d’elle -même,  attendu  que  les  soins  et  le  temps 
sont  employés  aussi  bien  pour  des  soudes  à 1 2 de^- 
grés,  que  pour  d’autres  à 4$. 

Il  n’est  guère  possible  d’opérer  pour  les  soudes 
comme  on  le  fait  pour  les  cendres  ; ces  dernières 
laissent  facilement  pénétrer  l’eau  au  fond  des  cu- 
viers ; la  résistance  qu’elles  opposent  à l’infiltration 
de  ce  liquide  n’est  pas  à comparer  à celle  qu’exercent 
les  soudes  ; les  cendres  étant  beaucoup  plus  légères , 
l’eau  enveloppe  toutes  les  molécules,  et  en  sépare 
facilement  les  sels , tandis  que  la  soude  s’affaisse  et 
forme  comme  une  espèce  de  mastic  qui  laisse  sur- 
nager l’eau.  Il  faut  donc  avoir  recours  à un  moyen 
qui  soit  le  même  quant  au  fond,  mais  qui  diffère 
dans  plusieurs  parties  de  l’exécution. 
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M.  Loysel,  dans  son  Essai  sur  Fart  de  la  verrerie, 
dernier  ouvrage  qui  soit  sorti  de  la  presse,  et  qui 
ait  pour  objet  unique  la  fabrication  du  verre,  nous 
donne  un  mode  de  dissolution  et  de  cristallisation 
qui  peut  avoir  des  résultats  très  avantageux , en  ce 
que , dans  sa  manière , on  peut  opérer  sur  des  quan- 
tités fort  considérables  de  soude  , ce  qui  certaine- 
ment n’est  point  à dédaigner  ; mais  à côté  de  cet 
avantage,  se  trouve  l’inconvénient  d’une  dépense 
extraordinaire  en  capitaux,  pour  monter  cet  atelier  : 
car  il  s’agit  d’avoir  huit  bassins  en  plomb  d’une  très 
grande  dimension,  plusieurs  chaudières  d’une  ca- 
pacité à pouvoir  contenir  1600  kilogrammes  d’eau 
chargée  de  soude , enfin  différons  accessoirs  fort 
coûteux.  Cependant,  comme  cette  manière  d’extraire 
les  sels  alcalins  de  la  soude  est  très  ingénieuse  et 
très  bien  conçue , il  est  bon  de  la  donner  ici , elle 
peut  suggérer  d’excellentes  idées  en  cette  partie,  et 
même  être  pratiquée  par  ceux  qui  ont  de  grands 
emplacemens.  Je  111e  propose  de  donner,  a la  suite 
de  cette  méthode,  une  autre  manière  d’extraire  les 
sels  de  la  soude  du  commerce,  sans  avoir  recours  à 
tant  d’instrumens , et  par  conséquent  a la  portée  de 
tous  les  maîtres  de  verreries. 

Voici  le  procédé  de  M.  Loysel. 

« Imaginons,  dit-il,  deux  équipages  de  bassins 
en  plomb;  chaque  bassin  ayant  5 mètres  de  lon- 
gueur, 1 mètre  trois  décimètres  de  largeur  et  4 dé- 
cimètres de  profondeur  : le  premier  équipage  com- 
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posé  des  bassins  i , 2,  3,  4?  Ie  second  composé 
des  bassins  5,  6,  7,  8;  ces  deux  équipages  suffisent 
au  lessivage  de  1600  kilogrammes  de  soude  par 
jour,  et  la  soude  est  étendue  de  quatre  fois  son 
poids  d’eau. 

» La  soude , dans  l’équipage  1 , 2 , 3 , 4 ? est  d’a- 
bord  lessivée  dans  le  bassin  1 ; la  même  soude  est 
ensuite  lessivée  successivement  dans  les  bassins  2,  3 
et  4. 

» L’eau  qui  sert  à lessiver  cette  soude  est  d’abord 
mise  dans  le  bassin  4 ; elle  passe  ensuite  successive- 
ment sur  la  soude , dans  les  bassins  3 , 2 et  1 , et  de 
ce  dernier  dans  un  vaste  réservoir  ou  dépôt. 

» Par  ce  moyen , la  lessive  descend  successive- 
ment dans  les  bassins  par  des  ouvertures  ou  cham- 
pelures  pratiquées  à environ  2 centimètres  de  hau- 
teur au-dessus  du  fond  de  chaque  bassin , ou  avec 
des  siphons;  et  l’on  fait  remonter  la  soude,  en  la 
transvasant  avec  des  pelles  de  bois  ou  écloppes. 

» La  même  chose  a lieu  pour  l’équipage  5,6,  7 
et  8 ; mais  dans  l’ensemble  de  l’opération , le  travail 
se  fait  alternativement  en  passant  d’un  équipage  à 
l’autre,  de  la  manière  suivante. 

» Je  suppose  par  exemple  un  assemblage  de 
4co  kilogrammes  de  soude  neuve  dans  le  bassin  1 , 
où  l’on  aura  fait  couler  la  lessive  du  bassin  2 ; on 
agitera  continuellement  cette  soude  dans  la  lessive 
pendant  une  heure  et  demie.  C’est  ce  qu’on  appelle 
touiller  la  soude. 
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))  On  fera  ensuite  la  même  operation , et  pendant 
une  demi-heure , dans  le  bassin  6 avec  la  soude  pro- 
venant du  bassin  5 et  la  lessive  du  bassin  On  pas- 
sera ensuite  au  bassin  3 , où  on  touillera  la  soude  du 
bassin  2 avec  la  lessive  provenant  du  bassin  4- 
Viendra  ensuite  le  touillage  dans  le  bassin  8 avec 
la  soude  du  bassin  7 et  1600  kilogrammes  d’eau 
neuve  provenant  d’un  réservoir. 

» Du  bassin  8 l’on  passe  au  bassin  5 , avec  400  ki- 
logrammes de  soude  neuve  et  la  lessive  du  bassin  6. 
Vient  ensuite  le  touillage  dans  le  bassin  2 , avec  la 
soude  du  bassin  1 et  la  lessive  du  bassin  3;  enfin  le 
touillage  dans  le  bassin  4 avec  la  soude  du  bassin  3 
et  16000  kilogrammes  d’eau  neuve. 

» On  commence  ensuite  par  le  bassin  1 avec  400 
kilogrammes  de  soude  neuve , et  ainsi  successive- 
ment comme  ci-dessus. 

» Le  tableau  suivant  présente  la  suite  de  ces 
opérations. 

Dans  le  n°  1 , touillé  de  midi  à ih  1 du  soir; 


6  ih\k3h-y 

3  3*  à 4*1; 

8 4*ià6*; 

5  6*  à 

2 7*ià9  *5 

7  9 * à 10‘i; 

4  ioft  1 à minuit; 

1 minuit  à du  matin  ; 

6  etc.,  etc. 
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))  Une  heure  ou  une  heure  et  demie  ayant  le  touil- 
lage* et  ayant  de  mettre  la  soude,  on  échauffe  les 
eaux  des  bassins  i , 5,  4 > 8.  On  le  fait,  i°  afin  que 
celles  des  bassins  i et  5 , qui  doivent  passer  sur  la 
soude  neuve  soient  aussi  fortes  qu’il  est  possible, 
avant  de  les  faire  couler  dans  le  réservoir. 

» 2°  Afin  que  les  eaux  neuves  des  bassins  4 et  8 
ne  laissent  que  moins  possible  de  sel  dans  le  dernier 
marc  de  soude  avant  de  le  jeter  dans  des  fosses  hors 
de  l’atelier.  On  cesse  le  feu  avant  de  jeter  la  soude 
dans  la  lessive  ou  l’eau  neuve.  A son  entrée  dans  le 
réservoir,  la  lessive  est  reçue  dans  un  panier  d’osier 
garni  de  toile , afin  d’arrêter  le  marc  de  soude  qui 
peut  se  trouver  suspendu  dans  la  lessive. 

» Les  réservoirs  sont  des  carrés  longs , traversés 
de  distance  en  distance  par  des  diaphragmes  avec 
une  échancrure  de  2 centimètres  carrée  à la  partie 
supérieure , pour  le  passage  de  la  lessive  d’une  Case 
à la  suivante  ; par  ce  moyen  la  lessive  passe  douce- 
ment dans  les  différentes  cases  des  réservoirs , et  les 
corps  non  solubles  ont  le  temps  de  se  déposer  avant 
d’arriver  aux  chaudières  d’évaporation. 

» Il  est  avantageux  d’avoir  des  réservoirs  aussi 
étendus  que  l’atelier  peut  le  permettre , et  présenter 
une  grande  surface  au  contact  de  l’air  ; la  lessive  y 
devient  un  peu  plus  concentrée , et,  ce  qui  est  plus 
important,  l’alcali,  qui  aurait  échappé  à sa  neutra- 
lisation par  l’acide  carbonique,  soit  dans  le  magasin 
des  soudes  pilées,  soit  dans  les  bassins  de  touillage , 
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en  attire  une  nouvelle  quantité  qui  fait  précipiter  le 
charbon  et  les  oxides  métalliques  qu’il  pourrait  tenir 
en  dissolution  par  sa  causticité.  C’est  ainsi  que  la 
lessive  peut  arriver  limpide  aux  chaudières  d’évapo- 
ration. 

» Elle  passe  d’abord  dans  des  chaudières  qui  sont 
a la  suite  de  celles  où  se  fait  la  réduction  ; on  les 
nomme  préparantes . Ces  chaudières  étant  éloignées 
du  foyer  des  réduisantes , la  lessive  y acquiert  un 
nouveau  degré  de  concentration,  mais  n’y  est  jamais 
bouillante. 

» Des  préparantes  on  la  fait  passer  dans  les  ré- 
duisantes, où  on  l’entretient  en  ébullition.  A me- 
sure que  le  sel  tombe  au  fond,  on  l’enlève  avec  des 
écumoires  de  fer;  on  le  laisse  égoutter  : dans  cet 
état  il  est  propre  à être  calciné. 

« Si  la  lessive  n’était  pas  limpide  en  arrivant  aux  ré- 
duisantes, il  se  ferait  peu  à peu  un  précipité  qui,  s’at- 
tachant au  fond  des  chaudières , empêcherait  le  con- 
tact de  l’eau,  et  ne  tarderait  pas  à les  faire  fondre. 

» Tous  les  bassins,  les  réservoirs  et  les  chaudières 
doivent  être  en  plomb  et  non  pas  en  fer  ; ce  dernier 
métal  s’oxide  trop  promptement  et  colore  le  verre. 

» La  température  de  la  lessive  des  bassins  i et  5 , 
quand  on  éteint  le  feu  pour  mettre  la  soude , est 
de  55  à 40  degrés  ( division  de  Réaumur  ) ; 

» Celle  des  bassins  4 et  8 , de  5o  à 6o  degrés  ; 

» Celle  des  préparantes  45  à 5o  degrés  ; 

))  Enfin  celle  des  réduisantes  bouillantes  et  char- 
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gées  de  toute  la  soude  qu’elle  peut  tenir  en  dissolu- 
tion, de  97  degrés. 

» Lorsqu’on  emploie  des  soudes  d’Alicante  de 
première  qualité,  la  force  des  différentes  lessives 
mesurées  à l’aréomètre  de  Baumé,  est  la  suivante  : 


Lessive  clés  bassins  4 et  8.  . 

1 à 2 degrés; 

3 et  7.  . 

. 8 à 9; 

2 et  6.  . 

. 12  à i4; 

1 et  5.  . 

. 17  à 18; 

des  réservoirs  . . 

.17  à 20  ; 

des  préparantes.  . 

. 20  à 2 5; 

des  réduisantes. 

...  40. 

» Toutes  ces  quantités  peuvent  varier  suivant  le 
plus  ou  le  moins  d’exactitude  dans  le  cours  des  opé- 
rations; mais  lorsque  les  différens  touillages  ont  été 
faits  avec  exactitude,  la  lessive  des  bassins  4 et  8 
marque  à peine  un  demi  degré.  » 

Par  ce  que  l’on  vient  de  voir  il  est  aisé  de  se  faire 
une  idée  de  tout  cet  assemblage  de  bassins , et  de  la 
marche  que  cette  opération  doit  suivre  pour  arriver 
à sa  fin. 

Voici  maintenant  un  autre  procédé  par  lequel  on 
peut  extraire  le  sous-carbonate  de  soude  des  soudes 
du  commerce  avec  beaucoup  plus  d’économie.  Ce 
procédé  a été  exécuté  en  grand  pour  la  fabrication 
du  salpêtre.  Je  crois  devoir  le  donner  ici  avec  quel- 
ques modifications  qui  m’ont  paru  indispensables. 

L’assemblage  des  pièces  qui  composent  cet  appa- 
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reil  consiste  i°  en  une  chaudière  en  cuivre,  2®  en 
un  bassin  et  une  cuve  en  bois. 

Ces  trois  objets  doivent  occuper  un  plan  rectili- 
gne , et  se  trouver  à des  distances  plus  ou  moins 
élevées  du  sol,  selon  leurs  fonctions  respectives. 

La  chaudière,  que  je  nommerai  chaudière  de  con- 
centration, doit  occuper  la  partie  la  plus  basse  de 
ce  plan,  c’est-à-dire,  que  son  bord  supérieur  doit 
être  au  niveau  de  la  partie  inférieure  du  bassin. 
Cette  chaudière  doit  avoir  un  diamètre  d’un  mètre 
62  centimètres,  et  une  profondeur  à peu  près  sem- 
blable. 

Le  bassin  doit  être  en  planches  épaisses  et  bien 
jointes  avec  de  fortes  bandes  de  fer  : sa  forme  est 
un  carré  long,  d’une  largeur  d’un  mètre  3o  centi- 
mètres, ayant  3 mètres  24  centimètres  de  côté.  Sa 
profondeur  aura  48  centimètres.  Le  côté  de  la  lar- 
geur contiguë  à la  chaudière  devra  être  garni  d’un 
robinet  en  cuivre,  dont  le  vide  aura  un  diamètre  de 
32  millimètres.  Ce  bassin  sera  nommé  bassin  d'é- 
vaporation. 

La  cuve  de  dissolution  occupera  la  partie  la  plus 
haute  du  plan , elle  sera  placée  à l’extrémité  oppo- 
sée à la  chaudière  de  concentration.  Son  diamètre 
aura  1 mètre  94  centimètres,  et  sa,  profondeur 
1 mètre  78  centimètres.  A 32  centimètres  environ 
du  fond , sera  placé  un  robinet  semblable  à celui  qui 
se  trouve  à l’extrémité  du  bassin  donnant  sur  la 
chaudière. 
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Ces  trois  objets,  bien  disposés,  qui  sont  la  chau* 
dière , le  bassin  et  la  cuve,  on  pratiquera  dans  le  haut 
du  foyer  de  la  chaudière , du  côté  du  bassin , un 
trou  d’un  diamètre  de  22  centimètres,  dans  lequel 
vient  s’emboîter  un  tuyau  en  cuivre  d’une  feuille 
épaisse,  et  bien  soudée.  Ce  tuyau,  qui  doit  tenir  lieu 
de  cheminée,  passera  le  long  et  dans  le  milieu  du 
bassin , s’appuyant  de  distance  en  distance  sur  des 
morceaux  de  bois  de  la  grosseur  d’un  décimètre 
8 millimètres.  Ce  tuyau  entrera  aussi  dans  la  cuve 
de  dissolution  par  la  partie  inférieure  : il  fera  le 
coude  au  centre  de  cette  cuve,  et  s’élèvera  per- 
pendiculairement au-dessus  des  bâtimens.  Il  faut 
avoir  soin  d’élargir  son  diamètre,  à proportion 
que  ce  tuyau  sera  élevé. 

Pour  peu  qu’on  fasse  attention  à cet  appareil , on 
voit  de  suite  que  l’idée  de  faire  passer  le  tuyau  de 
cheminée  dans  le  bassin,  a eu  pour  objet  de  hâter 
la  vaporisation  de  l’eau  qui  a servi  à la  dissolution  de 
la  soude,  comme  aussi  de  le  faire  traverser  la  cuve, 
afin  de  chauffer  le  liquide , pour  que  cette  dissolu- 
tion soit  plus  prompte. 

Il  serait  bon , ce  me  semble,  de  placer  à la  partie 
inférieure  de  la  cuve  un  agitateur , et  qu’en  le  fai- 
sant mouvoir,  les  grains  de  la  soude  pussent  offrir 
souvent  leurs  surfaces  en  point  de  contact  avec  l’eau. 
Cet  agitateur  se  composerait  d’un  anneau  en  bois 
embrassant  aussi  juste  que  possible  (mais  avec  la 
liberté  d’avoir  un  mouvement  facile  à exécuter)  la 
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partie  inférieure  du  tuyau  qui  touche  le  fond  de  la 
cuve.  Cet  anneau  serait  garni  de  quatre  ou  six  bran- 
ches placées  en  forme  de  rayons,  ayant  un  côté 
plat.  Ce  côté  sera  celui  qui  fait  face  aux  parois  inté- 
rieures de  la  cuve.  A un  décimètre  environ  au-dessus 
de  cette  dernière,  devrait  se  trouver  également  un 
autre  anneau  en  bois  assemblé  et  uni  avec  celui  du 
fond  par  quatre  branches  en  cuivre  posées  vertica- 
lement et  bien  affermies  dans  l’épaisseur  des  deux 
anneaux.  Sur  le  champ  de  celui  qui  est  placé  a la 
partie  supérieure  de  la  cuve,  sera  attaché  un  bras  ou 
manche , qu’il  suffira  de  vaciller  en  quart  de  cercle 
pour  faire  mouvoir  les  rayons  d’en  bas,  et  donner 
de  l’agitation  à toute  la  masse. 

En  conséquence , après  avoir  bien  pulvérisé  la 
soude,  en  avoir  fait  passer  la  poudre  par  un  tamis 
de  métal  d’un  tissu  serré , on  l’introduit  dans  la  cuve 
de  dissolution,  dans  laquelle  on  aura  mis  préalable- 
ment une  suffisante  quantité  d’e&u  claire.  Après  l’in- 
troduction, on  fait  mouvoir  l’agitateur,  et  on  laisse 
reposer  le  tout  l’espace  de  deux  heures,  pendant 
lesquelles  l’agitateur  a été  mu  de  quart  d’heure  en 
quart  d’heure.  Au  bout  de  ce  temps,  on  remet  de 
nouvelle  soude , et  quand  on  s’aperçoit  que  l’eau  est 
tout-à-fait  saturée,  et  qu’elle  ne  dissout  plus,  ou 
presque  plus  de  soude,  on  abandonne  la  dissolution 
à elle-même,  afin  de  laisser  déposer  le  marc  dans 
le  fond  de  la  cuve.  Après  que  cet  effet  a eu  lieu , on 
ouvre  le  robinet  qui  donne  dans  le  bassin , et  on 
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laisse  couler  jusqu’à  ce  qu’on  s’aperçoive  que  le 
liquide  paraît  ne  plus  jouir  d’une  grande  limpi- 
dité ; alors  on  ferme  le  robinet.  On  remet  de 
nouvelle  eau,  puis  de  la  soude  neuve,  et  l’on 
recommence  d’agiter. 

Lorsque  la  liqueur  contenue  dans  le  bassin  a acquis 
une  densité  qui  marque  40  degrés  à l’aréomètre  de 
Baumé , on  ouvre  le  robinet  de  ce  bassin , et  on  laisse 
couler  dans  la  chaudière , jusqu’à  ce  qu’elle  soit  em- 
plie ; ensuite  on  donne  de  la  vigueur  au  foyer,  afin 
que  la  concentration  soit  prompte.  La  chaleur  qui 
se  répand  dans  le  tuyau  facilite  aussi  considérable- 
ment l’évaporation  de  l’eau  du  bassin,  en  même 
temps  qu’elle  contribue  à activer  la  dissolution  qui 
a lieu  dans  la  cuve. 

Si , pendant  que  la  concentration  s’opère  dans  la 
chaudière,  il  se  formait  une  cristallisation  d’hydro- 
chlorate de  soude,  on  aurait  soin  de  l’enlever  avec 
une  écumoire,  au  f^r  et  à mesure  qu’elle  paraîtrait; 
après  quoi,  on  retirera  la  liqueur,  quand  on  jugera 
que  la  concentration  est  assez  avancée  , et  on  la  dé- 
posera dans  des  cristallisatoires  qu’on  aura  soin  de 
placer  dans  un  endroit  frais. 

La  cristallisation  opérée , on  retirera  les  cristaux 
de  soude , on  les  fera  égoutter  dans  des  paniers  d’osier 
déposés  au-dessus  d’un  bassin.  Les  eaux-mères  pro- 
venant tant  des  cristallisations  que  du  bassin  au- 
dessus  duquel  les  cristaux  auront  été  égouttés,  seront 
réunies  avec  l’eau  de  la  cuve  de  dissolution. 
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Cette  manière  d’extraire  les  sels  de  soude  de  la 
soude  brute  peut  aussi  s’appliquer  au  lessivage  des 
cendres  pour  en  retirer  la  potasse. 

L’alcali  obtenu  ainsi  a besoin  de  subir  encore  une 
autre  opération  avant  d’être  mélangé  avec  les  ma- 
tières vitrifiables.  L’acide  carbonique  qui  s’est  com- 
biné avec  lui  ne  peut  servir  à la  vitrification.  Cette 
combinaison  s’est  opérée,  soit  dans  le  magasin  où 
les  soudes  ont  été  déposées  après  la  pulvérisation , 
soit  dans  les  lessivages;  toujours  est-il  certain  que 
l’on  doit  faire  en  sorte  de  le  dégager  des  sels  alcalins 
avec  lesquels  il  est  uni.  La  calcination  étant  très 
propre  à faire  lâcher  prise  à cet  acide , on  introduit 
les  sels  de  soude  dans  un  fourneau  à réverbère 
chauffé  au  rouge-brun  : on  les  étale  sur  l’aire , et  on 
les  remue  fréquemment , afin  que  toutes  les  parties 
de  la  matière  puissent  offrir  alternativement  un 
point  de  contact  avec  l’oxigène  de  l’air;  ce  qui  opère 
la  volatilisation  de  tous  les  corps  susceptibles  d’être 
enlevés  par  l’action  du  calorique. 

Il  en  est  de  la  soude  comme  de  la  potasse  : on  ne 
doit  point  faire  trop  de  feu,  dans  la  crainte  de  faire 
entrer  les  sels  en  fusion,  parce  qu’ai  ors  l’opération 
n’amènerait  pas  les  résultats  demandés.  En  effet,  les 
sels  entrant  en  fusion,  ne  formeraient  plus  qu’une 
masse  compacte  et  serrée,  ce  qui  empêcherait  les 
corps  volatils  de  s’échapper , attendu  que  toutes  les 
issues  par  où  ils  devraient  s’exhaler  se  trouveraient 
bouchées  par  la  fusion  des  sels. 
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Il  faut  donc  une  attention  particulière  pour  opérer 
favorablement  la  calcination  du  sel  de  soude.  La 
première  , et  la  plus  essentielle , c’est  de  ne  pas  faire 
un  feu  trop  ardent  : la  seconde,  qui  n’est  pas  moins 
de  rigueur,  c’est  de  remuer  souvent  la  matière, 
jusqu’à  ce  que  le  sel  soit  devenu  parfaitement  sec  et 
d’un  beau  blanc  ; alors  on  le  retire  du  fourneau,  on 
le  laisse  refroidir,  et  on  le  met  dans  des  tonneaux 
pour  être  conservé  dans  un  lieu  sec. 

( Le  plan  et  la  description  du  fourneau  à réverbère 
se  trouveront  dans  l’article  de  la  fabrication  du  mi- 
nium ou  oxide  rouge  de  plomb.  Voyez  cet  article). 

On  a déjà  dit  que  les  soudes  du  commerce  diffè- 
rent entre  elles  de  qualité , suivant  les  endroits  d’où 
elles  viennent,  et  la  nature  des  plantes  qui  les 
ont  fournies.  On  sent  bien  qu’on  doit  lessiver  de 
préférence  celles  qui  sont  les  plus  riches  en  sous- 
carbonate  de  soude  : conséquemment , si  l’opération 
a été  faite  sur  une  soude  d’Alicante  de  première  qua- 
lité, le  sel  de  soude  calciné  quelle  doit  avoir  pro- 
duit est  de  45  à 5o  pour  1 00  du  poids  de  la  soude 
brute  employée , si  toutefois  les  marcs  et  les  résidus 
ont  été  totalement  épuisés. 

Il  y a beaucoup  de  verreries  où  l’on  emploie  les 
sels  de  soudes  sans  les  avoir  préalablement  calcinés  ; 
mais  les  verres  qui  en  sont  le  produit  ne  possèdent 
jamais  le  brillant  et  la  blancheur  de  ceux  faits  avec 
l’alcali  qui  a subi  cette  opération.  L’acide  carbo- 
nique, le  charbon  échappé  à l’incinération,  font 
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toujours  partie  du  premier  sel,  tandis  que  la 
calcination  a privé  le  dernier  de  toutes  ces  matières 
étrangères  ; aussi  le  verre  résultant  d’un  sel  de  soude 
non  calciné  a-t-il  toujours  une  teinte  tirant  sur  le 
jaune.  L’oxide  de  manganèse  a beau  être  employé 
pour  détruire  cet  effet , on  n’y  parvient  encore  qu’en 
partie  en  y joignant  l’oxide  de  cobalt , parce  qu’alors 
ces  deux  oxides  détruisant  réciproquement  la  cou- 
leur qui  leur  est  propre , donnent  naissance  à une 
autre  qui  tient  des  deux,  sans  avoir  l’inconvénient 
de  paraître  sensiblement  à la  vue , quoique  des  yeux 
exercés  se  trompent  rarement  sur  de  semblables 
verres.  L’alcali  passé  au  fourneau  de  réverbère  n’ap- 
porte aucun  défaut  : le  verre  est  parfaitement  inco- 
lore, brillant  , possédant,  en  un  mot,  toutes  les  qua- 
lités du  cristal  de  roche  (excepté  sa  dureté).  Enfin 
il  est  aussi  beau  que  celui  qu’on  obtiendrait , si  le 
sel  de  soude  avait  été  remplacé  par  le  sous-borate 
de  soude,  ou  bien  par  le  sel  de  tartre. 

Plusieurs  maîtres  de  verrerie,  afin  d éviter  ces 
travaux  sur  la  soude,  la  rejettent  pour  se  servir  de 
la  potasse , s’appuyant  sur  ce  que  l’oxide  de  fer  ne 
s’y  rencontre  pas  aussi  communément.  Cet  oxide 
s’introduit  dans  la  soude , soit  par  les  outils  en  fer 
dont  on  s’est  servi  pour  la  casser  et  la  mettre  en 
morceaux , ou  d’autres  fois  ( ce  qui  est  le  plus  or- 
dinaire), par  la  terre  de  la  fosse  qui  en  contenait,  et 
dans  laquelle  les  plantes  ont  été  incinérées.  Cepen- 
dant, la  crainte  de  cet  oxide  ne  doit  pas  faire 
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prévaloir  l’emploi  de  la  potasse  / parce  que  le  lessi- 
vage de  la  soude  et  la  calcination  de  son  sel  peu- 
vent singulièrement  contribuer  à son  épuration  : 
d’ailleurs,  une  raison  positive,  et  qui  doit  être  en 
faveur  de  la  soude , c’est  que  le  verre  quelle  pro- 
duit est  beaucoup  plus  dur , et  n’a  pas  l’inconvé- 
nient de  se  ternir  à l’air  comme  le  fait  celui  de  la 
potasse,  surtout  dans  le  cas  où  le  feù  n’a  pas  été 
assez  violent,  ou  que  l’alcali  se  soit  trouvé  un  peu 
en  excès. 

Il  est  étonnant  que,  pour  éviter  le  désagrément 
d’avoir  des  substances  minérales  dans  les  soudes, 
on  n’ait  pas  songé  à pratiquer  une  maçonnerie  en 
grès  dans  les  fosses.  Cette  simple  précaution  serait 
cependant  suffisante  pour  priver  les  cendres  des 
plantes  de  terre  végétale,  et  par  suite  d’oxide  de  fer, 
dont  elles  sont  rarement  exemptes  : au  moins  par 
cette  pratique  si  toutefois  le  grès  venait  a se  calciner, 
et  qu’il  en  tombât  quelques  parcelles  dans  la  soude, 
cette  matière  ne  pourrait  nuire  en  rien  aux  com- 
positions vitrifiables  sous  le  rapport  de  la  coloration. 

Comme  il  est  très  difficile,  pour  ne  pas  dire  im- 
possible, de  priver  totalement  le  carbonate  de  po- 
tasse de  son  acide  carbonique,  on  parvient  néan- 
moins, à force  de  calcination,  d’en  dégager  une 
certaine  quantité,  comme  de  5 à 6 par  ioo;  de 
manière  que  100  parties  de  ce  sel  bien  calciné 
peuvent  contenir  y5  a 80  pour  ioo  de  potasse  pure, 
et  20  à 25  d’acide  carbonique. 
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Il  est  d’autant  plus  important  de  savoir  apprécier 
la  quantité  d’alcali  réel  qui  se  trouve  dans  les  sels 
de  potasse  et  de  soude , que  l’on  emploie  dans  les 
compositions  de  verre,  que  c’est  sur  cette  quantité 
qu’on  se  règle  toujours  pour  l’introduction  de  la  si- 
lice. Je  veux  dire  que  plus  les  sels  seront  alcalins, 
plus  la  quantité  de  sable  doit  être  forte  ; le  contraire 
doit  avoir  lieu,  lorsque  les  sels  contiennent  beau- 
coup d’acide  carbonique  ou  autres  matières  étran- 
gères. * 

Quand  on  observe,  pendant  la  fonte  du  verre, 
une  effervescence  et  un  bouillonnement  assez  pro- 
noncé , c’est  une  preuve  que  l’acide  carbonique  se 
trouve  dans  les  mélanges;  il  ne  faut,  dans  ces  cas-là, 
remplir  les  creusets  qu’à  moitié , dans  la  crainte  que 
la  matière  ne  s’extravase  et  ne  tombe  en  dehors. 
Pour  éviter  ce  désagrément , on  divise  le  plus  qu’il 
est  possible  les  portions  à introduire , sans  cepen- 
dant subir  une  trop  grande  perte  de  temps,  ce  que 
l’on  peut  éviter  en  partie,  en  n’introduisant  la  com- 
position dans  les  creusets  que  par  petites  parties  et 
successivement. 

Les  sels  obtenus  de  la  soude  ne  présentent  pas 
les  mêmes  caractères  que  la  potasse , les  premiers 
ne  sont  point  déliquescens  ; exposés  au  contact  de 
l’air,  ils  s’y  efïleurissent,  se  dessèchent,  et  perdent 
presque  toute  leur  eau  de  cristallisation , en  se  ré- 
duisant sous  forme  de  poussière  blanche  et  légère  ; 
ioo  parties  de  cristaux  de  sous-carbonate  de  soude 
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contiennent  20  parties  de  soude  pure,  16  d’acide 
carbonique , et  64  d’eau  de  cristallisation  : de  même 
que  100  parties  de  sous- carbonate  de  soude  privé 
d’eau  de  cristallisation,  contiennent  55  de  soude 
pure,  et  45  d’acide  carbonique. 

Régulièrement,  quand  on  calcine  ce  sel  à un  feu 
doux , et  long-temps  continué , on  obtient  85  à 90 
parties  sur  1 00  de  soude  pure  ; les  1 o ou  1 5 autres 
parties  sont  de  l’acide  carbonique  et  un  peu  de  si- 
lice tenue  en  dissolution  par  l’alcali,  de  manière  à 
ne  pouvoir  en  être  séparé  : on  voit  donc  que  l’al- 
cali de  la  soude  ne  retient  pas  autant  d’acide  car- 
bonique que  celui  de  la  potasse. 

Il  est  à remarquer  que  la  silice  est  attaquée  avec 
autant  de  force  par  l’alcali  de  la  potasse  que  par 
celui  de  la  soude.  Supposant  que  deux  compositions 
de  verre  soient  faites,  l’une  avec  la  potasse,  et  l’au- 
tre avec  la  soude , on  ne  trouvera  pas  de  différence 
sensible  pour  le  temps  qu’auront  mis  les  deux  al- 
calis à dissoudre  le  sable;  cela  démontre  qu’il  est 
indifférent,  quant  à la  force  dissolvante,  de  se  ser- 
vir de  potasse  ou  de  soude  ; il  n’y  aurait  d’exception 
que  dans  le  cas  où  le  sel  alcalin  serait  combiné  avec 
une  quantité  plus  ou  moins  grande  d’acide  carbo- 
nique; alors  seulement,  on  serait  obligé  d’ajouter 
un  peu  plus  de  sel , ou  de  mettre  moins  de  sable , 
ce  qui  revient  au  même.  Avec  la  potasse,  on  se 
trouve  souvent  dans  ce  cas , attendu  que  cet  acide 
s’y  rencontre  toujours  en  plus  grande  quantité. 


1 


DE  LA  VITRIFICATION. 


l55 

D’après  ce  qu’on  vient  de  voir,  relativement  à la 
potasse  et  à la  soude,  je  pense  qu’on  peut  se  faire 
une  idée  distincte  de  la  nature  de  ces  deux  alcalis; 
jon  a vu  de  quelle  manière  ils  étaient  extraits  des 
végétaux,  comment  on  peut  les  obtenir  dans  toute 
leur  pureté,  autant  qu’il  est  possible,  pour  s’en  ser- 
vir aux  opérations  de  la  verrerie.  Conséquemment, 
il  ne  nous  reste  plus,  pour  compléter  le  tableau 
des  alcalis  dont  nous  nous  occupons,  qu’à  faire  con- 
naître différens  procédés  par  lesquels  on  peut  l’ex- 
traire de  l’hydrochlorate  de  soude  ou  sel  marin  ; cet 
alcali  n’est  point  différent  des  deux  autres , pour  la 
vitrification  ; il  est  absolument  le  même  que  celui 
de  la  soude  obtenue  des  plantes  marines;  il  n’y  a 
de  différence  que  dans  la  manière  de  se  le  procurer. 

De  la  Soude  artificielle. 


Il  fut  un  temps  où  la  soude  du  commerce  ne 
pouvait  nous  parvenir  de  l’étranger.  Les  guerres 
que  nous  avions  à soutenir  contre  eux,  en  étaient 
la  principale  cause  ; cependant  il  nous  était  impos- 
sible d’être  long-temps  privés  d’une  matière  aussi 
précieuse  et  aussi  utile  à une  infinité  de  manufac- 
tures, telles  que  les  verreries,  les  savonneries,  les 
ateliers  de  teintures,  etc. , etc. 

Il  nous  fallut  recourir  à d’autres  sources , et  le  sel 
marin  parut  à nos  sa  vans  et  à nos  chimistes  une 
matière  qui  pouvait  nous  dédommager  , en  nous 
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procurant  la  soude,  dont  nous  étions  privés  par 
l’absence  de  nos  relations  commerciales  avec  les  pays 
qui  naguères  nous  la  fournissaient. 

Cette  époque  était  celle  de  la  république  fran- 
çaise. Le  gouvernement  mit  tout  en  usage  pour  sti- 
muler le  génie  des  artistes:  primes,  brevets  d’in- 
vention, furent  prodigués,  et  en  quelques  années 
le  commerce  français  s’enrichit  d’une  nouvelle  bran- 
che d’industrie,  et  concentra  des  millions  de  capi- 
taux qui  auparavant  dépassaient  nos  frontières. 

La  fabrication  de  la  soude , extraite  du  sel  marin  , 
est  tellement  connue  par  un  grand  nombre  de  per- 
sonnes; elle  est  tellement  répandue  dans  tous  les  ou- 
vrages qui  traitent  de  la  Chimie,  que  je  me  serais 
cru  dispensé  de  la  donner  ici,  si  cet  article  n’était 
pas  essentiellement  de  notre  objet,  et  n’entrait  comme 
partie  inséparable  dans  mon  plan. 

Il  existe  trois  principales  manières  de  se  procurer  la 
soude  artificielle  : la  première  est  due  à MM.  Bisé, 
Leblanc  et  Shée;  la  seconde,  à MM.  Chaptal  etBe- 
rard,  et  la  troisième  à M.  Malherbe.  Je  vais  les 
donner  ici  avec  quelques  développemens. 

Pour  le  premier  procédé  on  prend  180  parties  de 
sulfate  de  soude  privée  de  son  eau  de  cristallisation , 
1 80  parties  de  craie  en  poudre  fine  et  1 1 o de  pous- 
sier de  charbon  de  bois  ou  de  terre;  on  en  fait  un 
mélange  exact,  on  le  jette  dans  un  fourneau  à réver- 
bère dont  la  forme  est  elliptique  et  dont  la  tempé- 
rature est  un  peu  plus  élevée  que  le  rouge  cerise • 
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L’introduction  du  mélange  ne  doit  se  faire  que  quand 
le  four  a été  préalablement  rougi,  comme  je  viens 
de  le  dire;  de  même,  on  ne  saurait  prendre  trop 
de  soins  pour  bien  mélanger  le  sulfate  de  soude  avec 
la  craie  divisée  et  le  charbon  en  poudre  autant  fine 
que  possible  : le  fourneau  étant  à son  point  de  cha- 
leur, on  y jette  le  mélange  sur  Faire,  et  on  ferme 
la  porte  du  four.  Au  bout  de  quelques  instans  la 
matière  bout,  entre  en  fusion  et  se  pelotonne  de 
proche  en  proche  : sitôt  que  l’on  s’aperçoit  de  cet 
effet,  on  retourne  et  brasse  la  matière  avec  force  ; on 
se  sert  pour  cela  d’un  râble  de  fer  qui , dans  son 
action,  fait  revenir  par-dessus  les  parties  qui  se 
trouvaient  en-dessous,  et  qui  viennent  alternative- 
ment au  contact  de  la  flamme. 

Dans  le  commencement  de  l’opération,  il  ne  faut 
pas  que  le  feu  soit  trop  ardent , à cause  que  les  jets 
de  flammes  emporteraient  avec  eux  une  partie  de 
la  matière  qui  se  trouve  en  poudre  fine  et  très  divi- 
sée ; on  augmente  le  feu  à mesure  que  la  composi- 
tion se  fond,  et  qu’une  flamme  bleue  vient  se  mani- 
fester à la  surface  du  composé.  Cette  flamme  est  due 
au  gaz  hydrogène  sulfuré  qui  se  dégage  de  la  ma- 
tière en  faisant  une  petite  explosion  ; le  coup-d’œil 
que  cet  effet  présente  est  assez  agréable,  il  se  rap- 
proche en  quelque  sorte  du  feu  d’artifice. 

Ce  moment  est  précis  pour  brasser  le  mélange 
avec  activité,  afin  de  faire  consumer  tout  le  soufre 
qui  se  forme,  et  de  hâter  l’échappement  du  gaz  hy- 
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drogène  qui  résulte  de  la  décomposition  du  sulfate 
de  soude.  L’ouvrier  ne  doit  cesser  la  manipulation 
du  remuage  que  quand  l’ébullition  est  passée  et  que 
les  jets  de  flamme,  provenant  du  gaz,  n’ont  plus 
lieu. 

Dans  cet  état,  le  composé  devient  fluide.  On 
peut,  pour  s’assurer  si  l’opération  touche  à sa  fin, 
en  tirer  un  morceau  avec  un  ringard  : on  l’examine; 
si  ce  morceau  se  brise  en  se  refroidissant,  et  présente 
dans  sa  cassure  un  grain  fin  et  uni,  on  juge  que  la 
soude  est  composée  et  que  l’opération  est  terminée. 

On  cesse  le  feu , et  l’on  retire  la  matière  dans  la 
crainte  qu’étant  exposée  plus  long-temps  à la  cha- 
leur, elle  ne  perde  le  gaz  carbonique  que  le  carbo- 
nate de  chaux  lui  a communiqué  : de  même,  la 
craie  pourrait  se  fritter  par  l’action  de  l’alcali , ce  qui 
amènerait  un  mauvais  résultat  et  rendrait  la  lixivia- 
tion pénible  et  de  longue  durée.  Cependant  le  peu 
de  feu  nuirait  aussi  en  ce  que  la  masse  prendrait 
alors  trop  de  consistance,  s’attacherait  sur  l’aire  du 
fourneau , et  la  soude  ne  pourrait  en  sortir  qu’avec 
peine  ; il  est  donc  important  de  mettre  beaucoup 
d’attention  sur  la  fin  de  cette  opération.  L’expé- 
rience en  cette  partie  en  apprendra  beaucoup  plus 
par  la  pratique  que  ne  pourraient  faire  les  meilleurs 
préceptes. 

Quand  on  s’est  assuré , par  le  morceau  d’échan- 
tillon qu’on  a tiré  de  la  masse , que  la  soude  est 
confectionnée,  on  retire  toute  la  matière  avec  un 
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râble  en  fer;  on  la  fait  tomber  sur  une  large  plaque 
aussi  en  fer,  elle  coule  sous  une  forme  de  pâte  ter- 
reuse et  embrasée , elle  se  durcit  en  perdant  le  calo- 
rique qui  la  tenait  en  fusion;  lorsque  le. tout  est 
refroidi,  on  la  brise  par  morceaux  aussi  petits  que 
l’on  peut,  on  les  transporte  dans  un  endroit  humide  ; 
la  soude  ainsi  déposée  ne  tarde  pas  à s’effleurir  et  à 
tomber  en  poussière  par  la  présence  de  l’eau  et  de 
Toxigène  contenus  dans  l’air;  bientôt  elle  se  sature 
d’acide  carbonique  qui  donne  naissance  à du  sous- 
carbonate  de  soude,  dans  des  proportions  assez 
| majeures  lorsque  les  mélanges  ont  été  bien  faits  et 
la  matière  bien  brassée. 

On  obtient  ordinairement  3oo  parties  de  soude 
brute,  en  employant  les  quantités  qu’on  a indiquées, 
savoir  : 180  parties  de  sulfate  de  soude  desséché, 
180  de  craie  et  no  de  charbon.  La  soude  doit  se 
trouver  à 52  ou  33  degrés,  c’est-à-dire,  contenant 
52  a 33  parties  de  sous-carbonate  de  soude  pure. 
Six  ouvriers  peuvent  faire  dix  fontes  ou  1 5oo  kilo- 
grammes de  soude  par  vingt-quatre  heures. 

Si  l’on  veut  obtenir  une  soude  de  première  qua- 
lité, il  faut  substituer,  au  poussier  de  charbon,  des 
sciures  de  bois  ; mais  il  faut  toujours  alimenter  le 
feu  qui  sert  à chauffer  le  fourneau  avec  le  charbon 
de  terre.  Il  parait  que  cette  dernière  précaution 
favorise  singulièrement  la  combinaison  des  corps 
qui  doivent  constituer  la  soude. 

Quant  au  carbonate  calcaire  ou  craie,  on  doit  se 


L ART 


160 

servir  de  celui  qui  parai l le  plus  pur  et  le  plus  blanc; 
il  est  même  nécessaire  de  le  laver  pour  l’obtenir 
par  décantation,  afin  que  les  matières  pyriteuses  et 
les  corps  étrangers  puissent  s’en  détacher  facilement. 
On  se  sert  avec  avantage,  pour  la  fabrication  de  la 
soude , d’une  espèce  de  carbonate  que  l’on  vend 
sous  le  nom  de  blanc  d’Espagne  ; ce  sont  de  petits 
pains  qui  pèsent  environ  un  demi-kilogramme  : ce 
carbonate  de  chaux  ne  contient  point  de  pyrites  et 
très  peu  de  sable , parce  qu’il  a subi  l’opération 
dont  nous  avons  parlé  plus  haut  (la  décantation  ). 

La  soude , quand  elle  a été  bien  faite,  donne  dans 
les  essais  les  produits  suivants  : 

Sur  ioo  parties  de  soude  brute, 


Soude  cristallisée.  .......  37, 5o 

Soude  évaporée  à sicci té 23, 10 

Résidu  de  la  lixiviation.  ....  73,44 

Poids  total  des  produits.  . . i34,o4- 


L’augmentation  du  poids  que  l’on  trouve  dans  ce 
résultat  provient  de  l’eau  retenue  dans  les  cristaux 
de  soude. 

Le  résidu  terreux  ou  craie  sulfurée  contient  sur 
100  parties, 

1 ,5o 

12.00 

86.00 


Charbon 
Soufre . 
Craie.  . 


99,5°. 
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La  même,  analysée  par 

MM.  D’Arcet, 

Pelletier  et 

Lelièvre,  sur  5 livres  : 

Liv.  onc. 

grain*. 

Carbonate  de  soude. 

. . . . I l4 

)) 

Soude  pure 

. ^ 1 5 

5 

Muriate  de  soude.  . 

....)>  '2 

7 

I 3 I I 2 

OU.  ...  2 l5  12 


Le  résidu  terreux  est  composé  aussi,  selon  eux,  de 
86,oo  de  craie , 12,00  de  soufre  et  1,00  de  carbone. 

Les  auteurs  du  procédé  pour  la  fabrication  de 
cette  soude  Font  exécuté  en  grand;  ils  en  formaient 
trois  espèces  : i°.  la  soude  brute  telle  qu’elle  se 
trouve  après  être  elïleurie  dans  le  magasin  ; 20.  les 
cristaux  de  soude  provenant  de  la  lessive  de  cette 
première  soude;  3°.  le  résidu  des  eaux  mères  éva- 
poré et  calciné. 

La  théorie  de  la  formation  de  cette  soude  est 
facile  à saisir  ; on  voit  ici  en  présence  Facide  sulfu- 
rique, la  soude  du  sulfate,  Facide  carbonique,  la 
chaux  du  carbonate  et  le  carbone  ; toutes  ces  ma- 
tières mélangées  et  chauffées  à une  température 
capable  de  faire  entrer  le  tout  en  fusion  et  à l’air 
libre , exercent  leurs  affinités  réciproques  sur  les 
molécules  des  corps  avec  lesquels  elles  sont  en  point 
de  contact;  d’abord,  Facide  du  sulfate  de  soude  se 
décompose  par  le  charbon;  le  soufre,  qui  en  résulte, 
se  porte  en  partie  sur  la  chaux  du  carbonate,  et  le 
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reste  se  dissipe  sous  la  forme  de  gaz  sulfureux.  Cest 
ce  que  Ton  remarque  à la  surface  de  la  matière  dans 
les  premiers  momens  de  l’operation;  pendant  ce 
temps,  l’acide  carbonique,  provenant  de  la  craie  et 
de  la  combinaison  du  carbone  avec  l’oxigène  de 
l’acide  sulfurique  , s’unit  à la  soude  du  sulfate  et 
forme  le  carbonate  de  soude. 

ïl  semble  que  les  auteurs  de  ce  procède  aient 
deviné  les  opérations  de  la  nature,  et  l’aient  surprise 
sur  le  fait;  car  On  sait  que  le  natron  n’est  qu’un 
hydrochlorate  de  soude  décomposé  par  la  craie. 
Voici  son  extraction. 

Le  natron  nous  vient  principalement  d’Egypte  ; 
on  le  retire  de  deux  lacs  situés  dans  le  désert  de 
Thaïat  ou  de  Saint-Macaire , à l’ouest  du  Delta . Ces 
lacs  ont  trois  ou  quatre  lieues  de  longueur,  sur  un 
quart  de  lieue  de  largeur.  Dans  la  saison  rigoureuse 
et  humide,  une  eau  d’un  rouge  violet  passe  à travers 
le  sol  et  s’élève  à la  hauteur  de  près  de  deux  mètres  ; 
mais  lorsque  le  soleil  réparait  sur  l’horizon,  elle 
s’abaisse  ; les  chaleurs  sont  très  vives  et  leur  durée 
de  huit  à neuf  mois  de  l’année.  Ce  laps  de  temps  suffit 
pour  évaporer  cette  eau  complètement;  alors  iJ  reste 
au  fond  une  couche  plus  ou  moins  épaisse  de  sel  que 
l’on  nomme  natron , duquel  on  peut  retirer  l’alcali 
propre  à la  vitrification,  et  d’une  aussi  bonne  qualité 
que  celui  obtenu  par  l’incinération  des  plantes  que 
l’on  trouve  sur  les  bords  de  l’Océan. 

Il  faut  donc  que  l’hydrochlorate  de  soude  con- 
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tenu  dans  les  eaux  de  ces  lacs  ait  rencontré  dans 
le  sein  de  la  terre,  à travers  laquelle  il  a passé  pour 
arriver  à la  surface , des  bancs  de  carbonate  de  chaux 
dont  l’acide  §e  soit  emparé  de  la  base  de  ce  sel,  pour 
former  le  carbonate  de  soude.  Cette  opération  na- 
turelle a beaucoup  d’analogie  avec  la  fabrication  de 
la  soude  dont  nous  avons  parlé. 

Voici  le  second  procédé  : 

Prenez  quatre  quintaux  de  litharge  bien  tamisée  ; 
distribuez-la  dans  quatre  grands  vases  de  terre 
vernissée,  par  égales  portions. 

Faites  dissoudre,  d’un  autre  côté,  un  quintal  de 
sel  marin  dans  environ  quatre  quintaux  d’eau. 

Versez,  dans  chacun  des  quatre  vases  de  terre, 
un  quart  de  cette  dissolution  de  sel  marin,  pour 
former  une  pâte  d’une  légère  consistance.  On  laisse 
le  tout  en  repqs  pendant  quelques  heures  ; et  lors- 
qu’on s’aperçoit  que  la  surface  commence  à blan- 
chir, alors  il  faut  remuer  avec  une  forte  spatule  de 
bois,  sans  cela  la  pâte,  acquerrait  une  grande  dureté , 
et  une  bonne  partie  du  sel  marin  échapperait  à la 
décomposition.  Il  faut  remuer  à mesure  que  la  con- 
sistance augmente,  et  délayer  avec  de  nouvelles 
quantités  de  dissolution  de  sel  marin , de  manière 
à y entretenir  le  même  degré  de  consistance.  Si  la 
dissolution  ne  suffit  pas,  on  aura  recours,  vers 
la  fin , à l’eau  ordinaire. 

De  cette  manière  la  décomposition  se  fait  dans 
vingt-quatre  heures,  et  le  résultat  est  alors  une  pâte 
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homogène  ti'ès  blanche,  sans  grumeaux,  présentant 
un  volume  bien  plus  grand  que  celui  de  la  litharge 
employée. 

Il  convient  de  laisser  cette  pâte  dans  les  terrines 
pendant  encore  vingt-quatre  heures,  et  de  la  remuer 
de  temps  en  temps  pour  opérer  une  décomposition 
plus  parfaite. 

Dans  cet  état  la  soude  est  caustique  et  imbibe  le 
muriate  de  plomb.  Pour  séparer  cette  soude , il 
n’est  question  que  de  laver  convenablement  ce  sel. 

Pour  cela  il  faut  délayer  cette  pâte  avec  une  suf- 
fisante quantité  d’eau  bouillante  , en  versant  peu  à 
peu , et  agitant  sans  cesse  le  mélange  ; car  sans  cela 
la  pâte  se  grumelle , et  le  lessivage  devient  très 
difficile. 

Séparez  ensuite,  par  décantation,  l’eau  de  soude 
qui  surnage , et  dégagez  le  reste  de  cet  alcali  par  la 
filtration  et  l’expression,  à l’aide  d’une  toile.  On 
obtient  la  soude  sous  forme  sèche,  en  évaporant  la 
liqueur  dans  des  vases  de  fer.  L’on  retire , par  ce 
procédé , soixante-quinze  livres  de  soude  bien  plus 
pure  que  les  meilleures  du  commerce,  quoique 
mêlée  d’une  certaine  quantité  de  muriate  de  plomb, 
et  quelquefois  d’un  peu  de  sel  commun,  dont  on 
peut  la  débarrasser  par  des  opérations  subséquentes. 

Le  muriate  calciné  donne  une  couleur  jaune 
solide,  brillante,  qu’on  peut  employer  à l’huile 
avec  succès. 

Il  est  constant  que  ce  procédé  peut  être  très  avau- 
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tageux  dans  une  manufacture  de  cristaux  : le  mu- 
riate  ou  hydrochlorate  de  plomb  peut  être  facile- 
ment réduit,  et  sans  frais,  dans  l’établissement  : on 
l’introduit  mélangé  avec  le  charbon , dans  des 
creusets  de  grande  dimension  ; ensuite  ces  creusets 
sont  mis  dans  les  arches , ou  dans  les  fourneaux  de 
cuisson  , et  la  revivification  s’opère  sans  presque  y 
faire  attention.  On  peut,  avec  la  même  facilité,  le 
reconvertir  en  litharge  , et  par  suite  s’en  servir 
encore  à la  décomposition  du  sel  marin;  d’ailleurs, 
si  toutefois  le  manufacturier  fabriquait  son  minium 
lui-même,  il  peut  être  certain  que  le  plomb  revi- 
vifié de  l’hydrochlorate  qui  a servi  a la  formation 
de  la  soude,  lui  donnera  un  minium  de  la  plus 
grande  beauté  ; il  sera  du  moins  assuré  que  la  fraude 
n’y  aura  pas  introduit  des  corps  étrangers,  ce  qui 
n’arrive  que  trop  communément  lorsqu’on  se  sert 
de  celui  qu’on  trouve  dans  le  commerce.  D’un  autre 
coté,  rien  n’est  beau  comme  d’avoir  ainsi  sous  les 
yeux  toutes  les  parties  qui  contribuent  à la  fabri- 
cation : i°  les  bénéfices  résultant  de  ces  différentes 
branches  d’industrie  restent  dans  l’établissement  ; 
2°  tout  marche  avec  d’autant  plus  de  rapidité  que 
rien  ne  reste  en  arrière  ; l’artiste  a tout  sous  la  main , 
il  ne  dépend  du  caprice  de  personne,  puisqu’il  con- 
fectionne lui-même  sa  soude , ou  au  moins  son  sel 
de  soude,  son  minium  : et  quand  ses  magasins  sont 
munis  de  matières  premières  dont  il  a soin  de  faire 
achat  dans  des  momens  qui  offrent  des  chances  favo- 
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râbles,  il  peut  fabriquer  et  vendre  ses  produits  sans 
augmentation,  et  avec  profit  dans  tous  les  temps. 

Troisième  procédé  pour  la  soude  artificielle . 

Prenez  telle  quantité  que  vous  voudrez  de  sulfate 
de  soude;  ajoutez  de  charbon  en  poudre  et  de 
fer  ou  de  vieille  ferraille;  faites  fondre  le  tout.  La 
matière  fondue  et  colorée  se  durcit  par  le  refroidis- 
sement; mais  elle  délite  bientôt  à l’air.  La  lessive  en 
est  verdâtre,  soit  par  un  peu  de  fer,  soit  parle 
charbon  que  Falcali  caustique  tient  en  dissolution  : 
mais  évaporez  ia  dissolution , faites  cristalliser  votre 
sel  ou , ce  qui  vaut  mieux  > évaporez  à siccité  ; cal- 
cinez jusqu’à  une  légère  incandescence , et  vous 
aurez  un  alcali  minéral  doué  de  toutes  les  propriétés 
qu’il  doit  avoir. 

Ce  procédé  s’exécute  aussi  comme  ci-après. 


On  pèse , sulfate  de  soude . . 200  part  ies. 

charbon  pulvérisé 4° 

rognures  de  fer-blanc , de  tôle , etc.  65 
charbon  en  état  de  braise.  ...  22 

Total 327  parties. 


On  charge  d’abord  le  fourneau  à réverbère , qu’on 
a eu  soin  de  chauffer  quelques  heures  auparavant, 
d’un  mélange  du  sulfate  et  de  4°  parties  de  char- 
bon en  poudre.  Ou  ferme  le  fourneau  une  heure 
après ; on  brasse  la  matière,  et  lorsque  le  mélange 
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est  bien  fondu,  on  y introduit  40  parties  de  rognures 
de  fer  et  de  vieille  tôle;  car  toute  espèce  de  fer  est 
également  propre  à cet  usage.  Cependant  on  doit 
préférer  les  rognures  de  fer  blanc,  parce  qu’étant 
plus  minces,  et  par  conséquent  présentant  plus  de 
surface , ce  métal  est , dans  cet  état , plus  tôt  attaqué 
et  dissous  ; on  brasse  le  tout  à différentes  reprises , 
et,  dans  les  intervalles,  il  faut  avoir  soin  de  tenir  la 
porte  du  fourneau  fermée;  la  matière,  qui  était  d’a- 
bord fondue  et  liquide,  prend  alors  plus  de  consi- 
stance ; elle  bouillonne , se  gonfle  et  écume.  Le  fer 
est  bientôt  dissous;  alors  on  y ajoute  16  parties  de 
braise  de  charbon  ; on  brasse , et  bientôt  on  voit  pa- 
raître à la  surface  les  mêroes  jets  de  gaz  hydrogène 
sulfuré,  comme  on  la  vu  dans  le  premier  procédé. 
Lorsque  tout  le  fer  paraît  entièrement  dissous , on  y 
introduit  les  autres  2 5 parties  de  rognure  de  fer  et 
6 parties  de  braise.  C’est  ici  l’instant  de  brasser  sou- 
vent et  avec  soin , et  le  mélange  continue  de  fournir 
abondamment  les  jets  de  flamme  de  gaz  hydrogène. 

Enfin , la  matière  étant  dans  un  état  de  fusion 
parfaite,  et  les  jets  de  flamme  devenant  plus  rares, 
on  retire  le  mélange  du  feu , en  le  faisant  couler  a 
terre  entre  des  plaques  de  fer  disposées  de  manière 
à ne  pas  blesser  les  ouvriers  par  les  éclaboussures  de 
cette  matière  fondue  et  embrasée. 

Cette  soude  brute  refroidie  est  d’un  brun  noirâtre  ; 
elle  se  couvre  bientôt  d’une  efflorescence  jaune.  Le 
contact  de  l’air  la  noircit  davantage  ; son  goût  est 
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caustique  ; elle  présente  dans  sa  cassure  une  surface 
unie,  striée,  brillante,  et  comme  métallique.  Elle 
délite  promptement  à l’air  avec  dégagement  de  ca- 
lorique. Son  poids,  au  sortir  du  fourneau,  se  trouve 
diminué  d’environ  un  tiers.  L’opération  ne  doit 
durer  en  tout  que  l’espace  de  trois  heures. 

Cette  soude  exposée  à l’air  augmente  considéra- 
blement en  poids.  Cette  augmentation  est  due  à l’eau 
et  à l’acide  carbonique  que  la  soude  caustique  attire 
puissamment  de  l’atmosphère. 

Le  produit  de  ioo  parties  de  soude  brute  s’est 
trouvé  être  de  • 


Soude  cristallisée 7 1 , 25 

Soude  sèche  et  pulvérulente  en  partie 
caustique  et  en  partie  aérée,  tenant 
un  peu  de  fer  en  dissolution.  ...  22,6g 


Résidu  des  lessives. 

Sulfure  de  fer  uni  à un  peu  de  matière 

charbonneuse  desséchée 86,37 

Total i8o,3i. 

L’augmentation  de  poids  est  due  à l’eau  et  à l’acide 
carbonique  que  la  soude  a attiré  pendant  quelle 
était  déposée  dans  le  magasin. 
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Manière  d’extraire  le  Sous- Carbonate  de  soude  de  la 
soude  artificielle . 

On  a donné,  dans  l’article  des  soudes  d’Alicante, 
la  manière  d’en  extraire  le  sous-  carbonate  de  soude 
aussi  pur  qu’il  est  possible  ; il  ne  faudrait  pas  opé- 
rer par  le  même  moyen  pour  les  soudes  artificielles, 
on  pourrait  ne  pas  avoir  des  résultats  satisfaisans. 
Voici  en  quoi  ces  deux  manières  diffèrent  : 

Quand  on  a pulvérisé  la  soude  artificielle , on  la 
passe  par  un  tamis  très  fin , on  la  lessive  non  à 
chaud,  mais  à froid,  pour  ne  point  attaquer  le  sul- 
fure de  chaux  : la  lessive  obtenue  doit  pourtant  être 
très  chargée  de  sel.  On  évapore  jusqu’à  siccité,  on 
pulvérise  le  résidu  de  manière  à lui  donner  une 
grande  division.  On  expose  cette  matière  divisée 
dans  un  endroit  humide,  afin  de  faire  passer  à l’état 
de  sous-carbonate  les  parties  de  soude  qui  pourraient 
encore  conserver  de  la  causticité  ; on  la  laisse  au  grand 
air  douze  à quinze  jours.  Au  bout  de  ce  temps,  si 
l’on  voit  qu’il  s’est  formé  à la  surface  une  efflores- 
cence assez  apparente,  on  doit  la  lessiver  de  nouveau. 
Pour  cette  fois,  la  dissolution  se  fait  promptement  : 
on  concentre  la  lessive , et  on  la  laisse  refroidir.  Il 
se  forme  par  le  refroidissement  des  cristaux  de  sous- 
carbonate  de  soude , lesquels  sont  égouttés  dans  des 
paniers  d’osier,  et  ensuite  sont  portés  dans  le  four- 
neau à réverbère  pour  y subir  la  calcination. 


Manière  de  reconnaître  les  meilleures  Soudes  et 
Potasses  du  commerce . 

La  potasse  et  la  soude  étant  les  élémens  princi- 
paux d’une  verrerie,  il  est  indispensablement  néces- 
saire de  connaiti'e  la  manière  de  déterminer  les  quan- 
tités d’alcali  libre  qu’elles  contiennent  chacune  res- 
pectivement : outre  que  cette  méthode  doit  guider 
le  maître  de  verrerie  dans  les  acquisitions  qu’il 
fait  journalièrement  de  ces  matières,  il  doit  aussi 
y avoir  égard  dans  les  compositions  vitrifiables ; 
car,  lorsque  ces  alcalis  sont  introduits  dans  les  mé- 
langes sous  leur  état  de  potasse  ou  de  soude,  les  pro- 
portions de  sable  doivent  varier  suivant  la  force  de 
ces  sels.  C’est  pourquoi  les  compositions  de  verre  ne 
sont  pas  toujours  uniformes  et  ne  doivent  point 
l’être  : c’est  sur  la  quantité  d’alcali  existant  dans  la 
potasse  ou  la  soude  que  l’on  doit  prendre  la  règle 
des  proportions  respectives  qui  doivent  constituer 
une  composition  de  verre  alcalin. 

Quand  on  veut  essayer  une  potasse  du  commerce , 
on  fait  dissoudre  une  certaine  quantité  ( cent  gram- 
mes, par  exemple)  de  tartrate  de  potasse  pur.  Pareil- 
lement on  fait  aussi  dissoudre  cent  grammes  de  la 
potasse  que  l’on  veut  essayer.  Lorsque  ces  deux  dis- 
solutions sont  achevées , on  les  filtre  à travers  le 
papier  Joseph.  D’un  autre  côté,  on  fait  aussi  dissou- 
dre deux  portions  d’alun  de  Rome  dans  deux  vases 
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différons  ; ensuite  on  verse  les  dissolutions  de  potasse, 
chacune  séparément,  dans  les  dissolutions  d’alun  ; 
elles  feront  précipiter  une  quantité  plus  ou  moins 
grande  d’alumine. 

Les  précipités  étant  déposés  au  fond  des  vases,  on 
décante  l’eau  surnageante,  et  on  dépose  l’alumine 
sur  un  filtre , mais  toujours  séparément.  Vous  faites 
sécher  l’alumine  au  meme  degré  de  température , et 
vous  pesez. 

Voyant  combien  cent  grammes  de  l’alcali  du  tar- 
tre ont  précipité  d’alumine , faisant  la  même  appli- 
cation sur  le  précipité  de  la  potasse  que  vous  avez 
essayée , vous  devez  voir  de  suite  combien  cette  der- 
nière contient  d’alcali  libre. 

Pour  rendre  la  démonstration  plus  claire , je  sup- 
pose que  la  dissolution  du  tartre  ait  précipité  8 par- 
ties d’alumine , et  que  celle  de  la  potasse  soumise  à 
l’analyse  n’en  ait  précipité  que  2 ; on  doit  conclure 
que  la  potasse  ne  contient  que  25  pour  100  d’alcali , 
puisque  25  est  à ioo,  comme  2 est  à 8. 

On  peut  essayer  les  soudes  de  la  manière  suivante  : 
i On  prend  une  certaine  quantité  de  soude  du  com- 
merce, je  suppose  un  décagramme  ; on  la  réduit  en 
poudre  fine,  et  011  la  met  en  digestion  pendant  une 
heure  avec  4 à 5 centilitres  d’eau,  en  ayant  soin  de 
la  remuer  de  temps  en  temps  ; ensuite  on  filtre  la 
dissolution , on  lave  le  résidu  avec  à peu  près  au- 
tant d’eau  qu’on  en  a employé  d’abord  : on  réunit 
cette  eau  à la  première  ] puis  on  y verse  de  l acidc 
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sulfurique  faible  jusqu’à  saturation  parfaite , et  on 
note  avec  soin  la  quantité  qu’il  faut  en  employer. 
Cela  étant  fait,  il  ne  s’agit  plus  que  de  comparer 
cette  quantité  à celle  qu’est  capable  de  neutraliser 
une  quantité  donnée  de  sous-carbonate  de  soude 
pur  et  sec,  pour  conclure  le  titre  de  la  soude  que 
l’on  essaie.  Ce  procédé  est  fondé  sur  la  propriété 
qu’a  l’eau  froide  de  ne  point  attaquer  sensiblement 
le  sulfure  de  chaux  avec  excès  de  base , de  dissoudre 
au  contraire  la  soude  et  le  sous-carbonate  de  soude , 
et  sur  ce  que  la  même  quantité  d’alcali  est  toujours 
neutralisée  par  la  même  quantité  d’acide. 

M.  Decroizilles , sentant  tout  l’avantage  de  ce  pro- 
cédé, l’a  mis  à la  portée  de  tous  les  négociant  par 
l’invention  de  son  alcalimètre  , instrument  dont  on 
trouvera  la  description  dans  les  Annales  de  Chimie 
(tome  LX,  page  17). 

On  a vu  que  les  sels  neutres  ne  pouvaient  servir 
à la  vitrification , et  qu’au  contraire  ils  y occasion- 
naient des  défauts  qu’il  est  bon  de  prévenir.  On 
doit  donc  toujours  s’attacher  aux  potasses  ou  aux 
soudes  qui  en  contiennent  le  moins  : le  travail  du 
verre  n’en  est  pas  aussi  pénible,*  on  ne  voit  point 
alors  une  masse  de  liquide  surnager  à la  surface  des 
matières  en  fusion  ; de  même  on  n’est  pas  obligé  de 
laisser  refroidir  le  fourneau,  afin  de  permettre  aux 
sels  neutres  de  se  rassembler  à la  partie  supérieure 
des  creusets,  pour,  comme  on  dit  en  terme  de  ver- 
rerie, écumer  le  verre.  Cette  manipulation  n’a  près- 
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kjue  pas  lieu  quand  les  potasses  ou  les  soudes  du 
commerce  ne  sont  point  grandement  combinées 
avec  les  sulfates  et  les  hydrochlorates.  Une  fonte  ac- 
tive et  un  feu  très  violent  peuvent  les  dissiper , 
sans  que  l’on  soit  forcé  de  perdre  un  temps  précieux, 
celui  du  refroidissement  des  matières. 
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CHAPITRE  IV. 

Des  Combustibles. 

On  peut  diviser  les  combustibles  en  plusieurs  clas- 
ses assez  distinctes;  ils  en  forment  trois,  dont  la 
première  comprend  les  corps  combustibles  simples, 
tels  que  le  soufre,  le  phosphore,  le  gaz  hydrogène, 
le  carbone  et  les  métaux.  La  seconde  classe  est  for- 
mée par  les  corps  qui  appartiennent  à la  première 
et  qui  sont  unis  entre  eux  en  diverses  proportions; 
ils  représentent  l’alcool , les  huiles  végétales  et  ani- 
males, les  bitumes;  tous  corps  combustibles  com- 
posés. Enfin,  une  troisième  classe  dans  laquelle  sont 
compris  ceux  qui  résultent  de  la  combinaison  des 
combustibles  simples  ou  composés,  tant  entre  eux 
qu’avec  différens  corps  non  combustibles;  tels,  par 
exemple , que  les  végétaux  et  le  charbon  qui  en 
provient , les  houilles  ou  charbon  de  terre , le  résidu 
provenant  de  sa  distillation  et  qu’on  appelle  coack, 
la  tourbe , etc. , etc. 

Parmi  ces  combustibles , nous  ne  parlerons  que 
de  ceux  qui  sont  essentiellement  de  notre  objet, 
tels  que  les  bois,  les  houilles  ou  charbon  de  terre, 
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ainsi  que  la  tourbe  en  ce  qu  elle  peut  être  très  utile 
dans  diverses  opérations. 

Des  Bois. 

Les  bois  dont  on  se  sert  pour  alimenter  les  four- 
neaux de  verrerie  sont  le  hêtre , le  chêne,  le  charme, 
le  bouleau,  le  tremble,  le  peuplier,  etc.,  etc. 

On  désigne  les  trois  premiers  sous  le  nom  de  bois 
durs  ou  gris;  les  autres  s’appellent  bois  mous  ou 
bois  blancs.  Ces  sortes  de  bois,  quand  ils  sont  secs, 
peuvent  être  employés  dans  les  verreries  ; cependant 
ceux  de  nature  différente  ne  doivent  pas  être  con- 
fondus et  mélangés.  Chaque  espèce  de  bois  demande 
à être  brûlée  séparément , parce  que  les  principes 
constitutifs  diffèrent  de  ceux  des  autres.  Ainsi  le 
tremble , qui  serait  mis  dans  le  foyer  avec  le  chêne, 
amènerait  un  mauvais  effet;  il  serait  consumé, 
anéanti  avant  que  le  dernier  ne  soit  pour  ainsi  dire 
en  combustion.  Le  bois  mou  enflammé  emporterait 
les  fumées  naissantes  du  bois  dur  dans  le  milieu  du 
four,  rendrait  le  feu  louche , noirâtre , et  donnerait 
des  couleurs  aux  matières  du  verre.  Il  faut  donc, 
pour  éviter  ce  grave  inconvénient,  que  chaque 
espèce  de  bois  soit  brûlée  seule  ; le  feu  est  alors 
clair,  vif  et  brillant.  Cette  précaution  est  surtout 
nécessaire  pour  les  calcinations. 

Le  temps  le  plus  propre  à l’exploitation  des  bois 
est  pendant  l’hiver;  ce  moment  de  repos  pour  les 
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végétaux  de  cette  espèce  convient  infiniment  parce 
que  la  sève , beaucoup  épuisée  chez  eux  par  les  pro- 
ductions de  l’été , n’est  pas  encore  remplacée  par  la 
nouvelle  qui  doit  servir  à sa  croissance.  Les  bois 
coupés  dans  cette  saison  doivent  rester  sur  place 
pendant  l’été  suivant  ; on  les  recueille  vers  le  mois 
de  septembre,  pour  les  fendre  et  les  mettre  sous  des 
hangars  ouverts,  afin  de  les  y faire  sécher.  Une 
grande  quantité  de  sève  se  dissipe  dans  cet  état  ; car 
non-seulement  elle  ne  peut  servir  à la  combustion , 
mais  elle  entraîne  en  sortant  du  four,  sous  forme 
de  vapeur , une  quantité  fort  considérable  de  calo- 
rique, ce  qui  ne  manque  pas  d’être  préjudiciable. 
On  est  obligé,  pour  éviter  cet  inconvénient,  de  faire 
sécher  le  bois  à une  température  de  3o  à 35  degrés, 
soit  dans  des  fours  particuliers,  soit  sous  la  halle  où 
sont  situés  les  fourneaux  de  fusion. 

Lorsque  des  circonstances  impérieuses  obligent  à 
se  servir  d’un  bois  qui  n’est  pas  absolument  sec , 
on  est  aussi  obligé  d’agrandir  les  issues  par  où  sor- 
tent les  flammes,  afin  de  faciliter  le  passage  aux  va- 
peurs et  à la  fumée , pour  qu’elles  ne  séjournent  pas 
long-temps  dans  le  fourneau  et  n’apportent  aux 
verres  des  teintes  fausses  et  louches  ; mais  on  doit 
sentir  que  d’avoir  recours  à de  semblables  moyens, 
c’est  laisser  échapper  une  grande  quantité  de  cha- 
leur par  ces  mêmes  issues,  et  qu’il  est  plus  avanta- 
geux de  bien  sécher  le  bois,  soit  en  le  laissant  long- 
temps exposé  au  soleil , soit  par  des  procédés  artifi- 
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ciels.  Cela  vaut  infiniment  mieux  que  d élargir  les 
issues,  qu’au  contraire  on  a toujours  le  plus  grand 
intérêt  à rétrécir  autant  que  la  nature  des  combus- 
tibles peut  le  permettre;  car  la  concentration  du 
calorique  exige,  pour  avoir  lieu,  que  la  chaleur 
entrée  dans  le  fourneau  reste  à l’intérieur  autant 
qu’il  est  possible.  L’accumulation  des  degrés  est 
toujours  en  raison  directe  du  calorique  émané  de  la 
combustion , et  en  raison  inverse  de  l’échappement 
de  la  chaleur  par  les  issues  de  la  flamme. 

Il  est  plus  avantageux,  dans  lés  fours  de  verrerie, 
de  se  servir  de  bois  durs  que  de  bois  tendres  ; outre 
que  le  volume  est  moins  considérable  dans  les  pre- 
miers, le  calorique  dégagé  est  plus  vif,  plus  pé- 
nétrant, et  procure  une  fusion  prompte  et  active. 
Les  bois  durs  sont  aussi  moins  coûteux,  eu  égard 
à la  quantité  de  chaleur  qui  s’en  émane  ; il  suit 
de  là  que  l’on  ne  devrait  donner  la  préférence 
aux  bois  tendres  qu’autant  que  leur  prix  se  trou- 
verait moitié  moindre  que  celui  des  bois  durs, 
parce  qu’en  effet  95  parties  en  volume  de  bois  blanc 
donnent  autant  de  chaleur  que  66  parties  en  volume 
de  bois  dur.  On  voit  donc  qu’il  ne  faut  pas  le  dou- 
ble en  volume  de  bois  tendre , pour  obtenir  la 
même  chaleur  que  donnerait  un  volume  quel- 
conque de  bois  dur. 

Cependant  si  l’on  voulait  considérer  ces  différens 
bois  par  leurs  poids  respectifs , et  en  obtenir  une 
chaleur  égale , il  faudrait  mettre  plus  que  le  double 
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en  poids  de  bois  tendre,  comparativement  au  bois 
dur , pour  avoir  la  même  chaleur. 

De  la  Houille  ou  Charbon  de  terre . 

La  houille  ou  charbon  de  terre  est  un  corps  solide, 
opaque,  noir  plus  ou  moins  brillant,  et  quelquefois 
en  poussière.  Quoique  sa  consistance  ne  soit  pas  très 
ferme  lorsqu'il  est  en  masse,  ce  combustible  peut 
cependant  supporter  un  choc  assez  rude  sans  se  cas- 
ser; sa  pesanteur  spécifique  varie,  mais  sa  moyenne 
est  de  1 , 5 ; on  le  rencontre  en  masse  fort  considé- 
rable^ susceptible  de  se  diviser  assez  facilement;  ce 
corps  brûle  avec  beaucoup  de  vivacité,  sa  flamme 
est  blanche,  mais  la  fumée  qui  s’en  dégage  est  noire  ; 
l’odeur , quoiqu’un  peu  empyreumatique , n’a  pour- 
tant rien  de  piquant  ni  de  fort  désagréable. 

Lorsqu’on  soumet  la  houille  à la  distillation , on 
en  retire  une  huile,  beaucoup  de  gaz  hydrogène 
carboné,  de  l’ammoniaque,  en  laissant  un  résidu  rare 
et  volumineux  que  l’on  appelle  çoack. 

On  distingue  plusieurs  espèces  de  houille.  19.  La 
houille  grasse  qui  se  fait  remarquer  par  une  grande 
légèreté , qui  brûle  avec  facilité , en  laissant  échap- 
per une  flamme  blanche  et  longue,  qui  se  gonfle 
et  s’agglutine  en  forme  de  matière  huileuse  qui  a la 
propriété  de  s’attacher  à la  partie  extérieure  du  fond 
des  instrumens  de  cuisine,  lorsqu’on  fait  usage  de 
charbon  de  terre.  Ces  houilles  sont  celles  d’Anzin , 
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près  dé  Valenciennes,  de  Mons,  en  Belgique,  du 
Creusot,  du  Forez , etc. 

20  La  houille  compacte  ; éette  houille  est  com- 
pacte et  légère , elle  est  d’un  noir  grisâtre  et  terne  ; 
sa  cassure  se  fait  souvent  en  ligne  droite  ) on  la  taille 
et  on  la  polit  assez  facilement , elle  brûle  très  bien  J 
sa  flamme  est  brillante  ; elle  ne  laisse  après  sa  com- 
bustion que  peu  de  résidu  ; telle  est  la  houille  lan- 
cashirei 

Il  existé  encore  une  autre  espèce  de  houille , qu’on 
nomme  la  houille  sèche ; celle-ci  est  d’un  noir  gris 
de  fer  ; elle  est  infiniment  plus  lourde  et  plus  tenace 
que  les  précédentes  ; elle  brûle  sans  se  gonfler,  sans 
s’agglutiner  ; sa  flamme  est  bleue  et  répand  une 
odeur  assez  marquante  de  gaz  sulfureux  ; sa  décom- 
position laisse  un  résidu  fort  considérable.  La  cause 
s’en  trouve  sur  ce  quelle  contient  une  grande  quan- 
tité de  pyrites.  Telles  sont  les  houilles  de  Saint- 
Étienne,  d’Aix,  de  Toulon,  etc. 

La  France,  l’Angleterre,  l’Allemagne le  Bra- 
bant > sont  très  riches  en  houillères. 

L’origine  de  la  formation  du  charbon  de  terre 
est  encore  un  problème  non  résolu  ; plusieurs  géo- 
logistes  le  regardent  comme  provenant  de  la  dé- 
composition de  cette  grande  quantité-de  corps  orga- 
niques enfouis  dans  le  sein  de  la  terre  : cependant 
d’autres  ne  sont  point  de  cette  opinion  ; ils  objec- 
tent que  l’on  trouve  fréquemment  dans  les  masses 
de  charbon  de  terre , des  végétaux , dont  la  déeom- 
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position  n’est  pour  ainsi  dire  qu’indiquée  ; ils  disent 
aussi  qu’il  n’est  pas  démontré  que  les  corps  orga- 
nisés donnent  naissance  à des  bitumes,  dans  leur  dé- 
composition spontanée.  De  sorte  que,  d’après  ces 
diverses  opinions , la  question  de  savoir  d’où  nous 
vient  le  charbon  de  terre,  est  indécise  ; cepen- 
dant, s’il  était  permis  d’établir  des  probabilités,  on 
pourrait  avancer  celle  de  forets  entières  englouties 
par  des  révolutions  du  globe  , et  de  végétaux 
enfermés  au  sein  de  la  terre,  et  privés  du  contact 
de  l’air  atmosphérique  pendant  des  temps  incom  i 
mensurables  : leur  décomposition  peut  avoir  eu  lieu 
par  des  causes  qui  nous  sont  encore  inconnues , et  avoir 
donné  naissance  au  bitume  que  l’on  nomme  charbon 
de  terre  : donc  la  houille  nous  viendrait  du  bois. 

Quoi  qu’il  en  soit,  pour  revenir  à notre  objet, 
nous  dirons  que  toutes  les  espèces  de  houille  ne  sont 
point  propres  à la  combustion  dans  un  fourneau  de 
verrerie  : ce  que  l’on  dira  pour  les  bois,  à Ja  fin  de 
cet  article,  peut  s’appliquer  aussi  pour  les  houilles; 
car  il  se  rencontre  des  charbons  de  terre  qui  brû- 
lent plus  facilement  les  uns  que  les  autres  ; en  con- 
séquence cette  raison  doit  être  suffisante  pour  11e  pas 
les  mélanger.  C’est  une  grande  erreur  que  de  join- 
dre un  charbon  presque  incombustible  à un  autre 
qui  brûle  facilement , sous  l’apparence  d’empêcher 
ce  dernier  de  s’évanouir  trop  tôt , ou  d’animer  la 
combustion  indolente  du  premier.  Il  arrive  juste- 
ment l’inconvénient  que  le  bois  dur  et  le  bois  tendre 
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réunis  nous  amènent,  et  dont  les  résultats  sont 
que  la  flamme  du  charbon  très  combustible  em- 
porte comme  par  torrens,  dans  le  milieu  du  four- 
neau, les  principes  non  décomposes  du  charbon  dur, 
lesquels  rendent  le  total  de  la  flamme  louche , noir, 
et  accompagné  de  fumée  épaisse  qui  ne  manque 
pas  de  colorer  les  matières  vitrifîables , et  de  donner 
au  verre  qui  en  résulte , une  couleur  jaune  et  fausse  : 
ce  qui  lui  procure  souvent  le  cachet  du  rebut. 

Les  houilles  les  plus  avantageuses  sont  celles  qui , 
a poids  égaux , laissent  moins  de  matières  terreuses 
après  la  combustion.  La  quantité  du  résidu  peut  va- 
rier depuis  2,  jusqu’à  5o,  et  même  4<>  pour  100  du 
poids  de  la  houille.  Cette  différence  extraordinaire 
doit  nécessairement  obliger  le  manufacturier  qui  en 
fait  usage,  de  s’assurer  de  la  qualité  du  charbon, 
avant  de  s’en  servir  dans  ses  opérations,  ou  d’en 
faire  un  grand  achat.  Dans  certain  cas,  pour  avoir 
cette  assurance , on  pèse  une  quantité  quelconque 
de  charbon  (un  kilogramme,  par  exemple),  on  le 
met  dans  un  creuset,  que  l’on  pose  sur  la  partie 
plane  de  la  lunette  d’une  arche,  ou  simplement  sur 
l’ouvreau  : quand  on  juge  que  la  combustion  est  com- 
plète, on  retire  le  creuset,  et  on  pèse  le  résidu;  la 
quantité  trouvée  indique  le  poids  des  matières  ter- 
reuses contenues  dans  le  charbon. 

Il  est  très  difficile  de  déterminer  au  juste  les  quan- 
tités respectives  de  bois  ou  de  houille  qu’il  fau- 
drait brûler  dans  un  fourneau  de  fusion,  pour  ob- 
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tenir  une  chaleur  égalé  en  intensité  ; toutes  les  dif- 
férences qui  existent  dans  la  composition  de  ces  com-. 
bustibles  sont  autant  d’élémens  qui  s’y  opposent  : 
à moins  de  faire  sur  toutes  les  espèces  de  bois  et 
de  houille  ce  qu’a  fait  laborieusement  le  savant  au-^ 
teur  de  l’essai  sur  l’art  de  la  verrerie , où  il  a trouvé , 
par  des  expériences  sur  le  hêtre  et  sur  le  charbon 
de  terre  des  mines  d’Anzin,  près  de  Valenciennes  , 
il  a trouvé,  dis-jç,  qu’il  fallait,  pour  produire  des 
effets  égaux  dans  un  four  de  coulage  de  glace  pen- 
dant un  an,  consumer  environ  ^5, ooo  quintaux 
(9000  myriagrammes)  de  bois  de  hêtre  sec,  âgé  de 
80  ans,  ou  28,000  quintaux  ( 56oo  myriagram- 
mes) de  houille,  provenant  des  mines  d’Anzin,  la- 
quelle laissait  10  à 12  pour  100  de  résidu  terreux 
après  sa  combustion. 

Les  issues  pour  le  passage  de  la  flamme  et  des 
vapeurs  ne  varient  point  sensiblement  dans  rem- 
ploi du  bois  ou  de  la  houille  ; c’est  plutôt  l’entrée 
de  l’air  dans  le  foyer  qui  établit  la  différence  qui 
doit  exister  entre  ces  deux  espèces  de  combustible. 
Conséquemment,  cette  entrée  d’air  doit  être  pour 
le  bois  comparé  au  charbon  de  terre,  dans  le  rap- 
port de  1 3 à 1 5 ; c’est-à-dire  que  si  l’air  entre , dans 
le  foyer  pour  le  bois,  en  i3  parties , il  doit  entrer 
en  i5  parties  pour  la  houille. 
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De  la  Tourbe . 

Quoique  je  ne  pense  pas  que  la  tourbe  puisse  ser- 
vir à lalinrent  de  nos  fourneaux  de  fusion,  elle  devient 
cependant  très  utile  dans  une  verrerie  située  sur  les 
confins  dune  tourbière;  ce  combustible  léger  peutser- 
vir  avec  avantage  à l’entretien  des  foyers  d’un  four  de 
cuisson  pour  les  creusets  , ou  de  recuisson  pour  le 
verre.  On  peut  aussi  le  substituer  au  bois  et  au  charbon 
de  terre,  dans  le  foyer  des  chaudières  pour  la  lixi- 
viation des  cendres,  afin  d’en  extraire  les  alcalis, 
ainsi  que  dans  la  cristallisation  des  sels  de  soude.  Je 
l’ai  même  vu  employer  avec  succès  dans  les  opéra- 
tions de  la  fritte  et  la  calcination  de  la  potasse  ; sa 
chaleur,  lorsque  la  grille  est  bien  aérée,  peut  s’éle- 
ver jusqu’à  1 5 et  20  degrés  du  pyromètre. 

La  tourbe  est  un  combustible  spongieux,  noirâtre, 
formé  de  végétaux  entrelacés , et  en  partie  décompo- 
sés, toujours  mêlés  de  terre;  c’est  ce  qui  fait  qu’en 
brûlant  elle  fournit  une  grande  quantité  de  cendres. 
C’est  au  milieu  d’eaux  croupissantes  qu’elle  prend 
naissance.  Cependant,  il  n’est  pas  rare  de  voir  des  eaux 
stagnantes  qui  n’en  recèlent  pas  un  atome  ; cequi  a fait 
croire  à plusieurs  naturalistes  qu’elle  devait  sa  for- 
mation à certaines  plantes  particulières  et  aquatiques. 

Les  principales  tourbières  sont  celles  de  Hollande , 
d’Ecosse,  de  Westphalie,  de  Hanovre  et  de  France. 
Ces  dernières  se  rencontrent  principalement  dans 
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le  département  de  la  Somme,  entre  Amiens  et  Abbe- 
ville; dans  les  environs  de  Beauvais;  sur  la  rivière 
d’Essonnes,  entre  Corbeille  et  Villeroi,  et  dans  les 
environs  de  Dieuze,  département  de  la  Meurthe. 

On  trouve  une  foule  de  corps  au  milieu  de  la 
tourbe  : i°  des  petites  couches  d’argile,  de  sable, 
de  craie , transportés  par  les  alluvious  ; 2°  des  amas 
considérables  de  coquilles  fhrviatiles;  5°  quelque- 
fois des  troncs  d’arbres  et  des  arbres  entiers,  par- 
faitement conservés , et  couchés  dans  le  même  sens 
auprès  de  leurs  souches , qui  sont  toutes  coupées  à 
la  même  hauteur,  et  qui  présentent  souvent  l’em- 
preinte de  la  hache;  4°  des  débris  d’animaux,  des  bois 
de  cerfs,  des  squelettes  de  bœufs;  5°  enfin,  des  ar- 
mes, des  outils  de  bûcheron,!  des  bois  de  construc- 
tion, des  chaussées,  etc.,  etc. 

La  dessiccation  des  bois  étant  d’une  très  grande 
importance , lorsqu’on  veut  se  procurer  une  flamme 
pure  et  sans  mélange,  on  pourrait,  ce  me  semble, 
avoir  de  vastes  fours  construits  légèrement  en 
briques  communes,  et  qui  pussent  contenir  une 
masse  considérable  de  bois  fendu  ; ces  fours  auraient 
une  voûte  ou  chambre  à feu  à leurs  parties  infé- 
rieures, qui  devrait  être  entretenue  à très  peu  de 
frais  par  de  la  tourbe.  Ce  combustible  ne  donnant 
presque  pas  de  flamme , tout  en  dégageant  une  as- 
sez forte  chaleur , pourrait  parfaitement  remplir  le 
but  avantageux  d’enlever  au  bois  l’humidité  qui  le 
rend  impropre  aux  fourneaux  de  fusion,  sans  qu’il 
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en  coûtât  ni  beaucoup  de  temps,  ni  beaucoup  de 
déboursé,  vu  le  bas  prix  de  ce  combustible. 

La  tourbe  peut  aussi  être  employée  avec  écono- 
mie pour  le  commencement  de  la  cuisson  des  creu- 
sets dans  des  arches  particulières , et  qui  ne  font 
point  corps  avec  le  fourneau  de  fusion.  La  rupture 
de  ces  vases  n’est  ici  presque  pas  à craindre  ; car  le 
feu  lent  qu’on  peut  obtenir  aisément  par  la  tourbe 
laisse  le  temps  à l’humidité  de  se  dissiper , sans  qu’il 
puisse  en  résulter  aucun  choc.  On  peut  amener  les 
pots , par  ce  moyen  de  chauffage , à une  assez 
grande  incandescence  ,*  mais , pour  terminer  la 
cuisson,  on  doit  alors  ranimer  la  combustion  par 
le  bois  ou  le  charbon  de  terre.  Toujours  est-il  vrai 
que  jusqu’au  moment  où  ces  derniers  combustibles 
auront  été  introduits,  la  chauffe  aura  eu  lieu  avec 
une  matière  de  peu  de  valeur. 

Les  fourneaux  à étendre  le  verre  à vitre  n’ayant 
besoin  que  d’une  chaleur  très  modérée,  la  tourbe 
est  un  combustible  très  propre  à y amener  le  degré 
suffisant  pour  y exécuter  l’étendage  des  carreaux  , 
ainsi  que  pour  opérer  leur  recuisson.  Toutes  ces 
différentes  manipulations  peuvent  se  faire  avec  éco- 
nomie , en  employant  la  tourbe  : on  ne  doit  même 
se  servir  de  bois  ou  de  charbon  de  terre  que  dans 
les  cas  où  la  verrerie  est  située  dans  un  lieu  où  la 
tourbe  est  peu  commune,  tandis  que  le  bois  et  le 
charbon  sont  abondans  et  à un  prix  médiocre. 

Les  principes  constitutifs  des  combustibles,  et  les 
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proportions  dans  lesquelles  chacun  deux  existe,  ne 
sont  point  uniformes,  puisque  nous  en  voyons  de 
lâches,  de  mous , de  durs,  de  compactes  et  de  tenaces. 
Ces  différentes  espèces  de  combustibles  ne  peuvent 
se  brûler  parfaitement  à la  meme  température,  at- 
tendu que  leurs  parties  jouissent  d’une  plus  ou  moins 
grande  force  de  cohésion.  Les  uns,  pour  être  con- 
sumés , demandent  une  plus  grande  quantité  de  gaz 
oxigène  que  les  autres  : d’où  il  résulte  que  les  cou- 
rans  d’air  qui  servent  à donner  de  l’activité  à la  com- 
bustion ne  doivent  pas  être  égaux  pour  tous  les  com- 
bustibles, mais  au  contraire  qu’ils  doivent  varier, 
x°  pour  les  bois  durs  et  pesans,  n°  pour  les  bois 
blancs  et  légers,  et  5°  pour  la  houille  ou  charbon 
de  terre;  encore,  pour  cette  dernière  espèce  de  com- 
bustible, doit-il  exister  aussi  des  variations,  car  les 
charbons  de  terre  diffèrent  entre  eux  autant  que  les 
bois,  tant  par  leur  pesanteur  spécifique,  que  parla 
nature  des  principes  qui  les  constituent.  Conséquem- 
ment, plus  les  bois  et  les  charbons  seront  pesans  , 
plus  l’entrée  de  l’air  dans  le  fourneau  doit  être  large 
pour  qu’une  plus  grande  quantité  d’oxigène  soit  in- 
troduite. Mais  aussi  le  contraire  doit  avoir  lieu  lors- 
que c’est  de  combustibles  légers  que  l’on  fait 
usage,  parce  que,  si  l’ouverture  par  où  l’air  entre 
dans  le  fourneau  était  trop  large , la  chaleur  ne  fe- 
rait que  passer  à travers  le  four , et  il  ne  chaufferait 
qu’au  bout  d’un  temps  trop  considérable. 

On  voit  donc  içi  de  quelle  importance  il  est  de  ne 
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point  mêler  les  bois  durs  avec  les  bois  tendra,  tels 
que  le  hêtre,  le  chêne  avec  le  tremble,  le  peuplier 
ou  les  bois  résineux,  etc.  Cette  raison  pourtant  n’ex- 
clut pas  la  possibilité  de  pouvoir  se  servir  de  plu- 
sieurs espèces  de  bois  pendant  le  temps  d’un  tra- 
vail ; on  peut  très  bien  commencer  une  fonte  de 
verre  avec  un  bois  dur , et  la  terminer  avec  un  bois 
tendre,  moyennant  la  précaution  de  resserrer  ou 
d’agrandir  le  passage  de  l’air  dans  le  foyer,  au 
moment  où  Ton  brûle  l’un  ou  l’autre  de  ces  bois. 
Cette  précaution  est  indispensable. 

Indépendamment  des  corps  vaporisables  contenus 
dans  les  matières  vitrifiables , et  qui  ne  doivent 
point  faire  partie  constituante  du  verre , les  com- 
bustibles en  apportent  aussi  une  quantité  propor- 
tionnée à leur  degré  de  dessiccation.  L’air  atmosphé- 
rique même,  dont  l’oxigène  ne  forme  qu’un  peu 
plus  d’un  cinquième,  ne  peut  pas  en  entier  servir  a 
la  combustion.  Ces  considérations  très  importantes 
en  elles-mêmes  doivent  diriger  l’artiste  dans  la  gran- 
deur à donner  à l’entrée  de  l’air  dans  le  foyer,  ainsi 
qu’aux  dimensions  des  issues  pour  la  sortie  de  la 
flamme.  J’ajouterai  aussi  que  ces  circonstances , 
vraies  d’ailleurs,  sont  souvent  dépendantes  de  causes 
étrangères,  telles  qu’un  temps  lourd,  pesant  et  plu- 
vieux, ou  un  air  sec,  léger  et  libre.  Ces  causes  font 
qu’on  ne  peut  préciser  de  dimension  absolument 
juste  pour  les  grandeurs  a donner  aux  foyers  et  aux 
issues  de  la  flamme.  Aussi  dans  les  verreries  fait-on 
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usage  de  tuiles  trouées  pour  boucher  en  partie  les 
ouvreaux .,  lorsqu’on  s’aperçoit  que  la  combustion 
est  trop  active,  ce  qui  ne  manque  pas  d’arriver, 
quand  les  fourneaux  sont  bien  faits , et  que  le  ba- 
romètre est  haut  et  l’air  pur. 

Manière  d employer  les  Combustibles  avec  économie . 

Cette  partie  essentielle  du  plan  d’économie  dans 
un  établissement  de  verrerie  se  rattache  à plusieurs 
circonstances  très  distinctes  : la  capacité  et  la  forme 
intérieure  du  fourneau  de  fusion  sont  les  deux  prin- 
cipales conditions  qui  peuvent  contribuer  pour  beau- 
coup au  dégagement  du  calorique.  Aussi  faut-il,  pour 
obtenir  un  feu  toujours  nourri,  et  qui  puisse  amener 
une  grande  intensité  de  chaleur,  que  le  fourneau 
de  fusion  soit  tellement  combiné  dans  son  intérieur, 
que  la  plus  petite  parcelle  de  bois  y profite.  Le  pre- 
mier effet  de  la  chaleur  sur  le  combustible,  est 
d’en  séparer  les  molécules.  Les  parties  et  principes 
constitutifs  du  bois , qui  ne  sont  point  susceptibles 
de  combustion,  doivent  trouver  des  issues  pour  s’é- 
chapper hors  du  fourneau  ; car , sans  cette  condition, 
la  combustion  n’aurait  pas  lieu,  et  le  feu  languirait. 
Au  contraire , lorsque  tout  concourt  à favoriser  la 
décomposition  des  principes  du  combustible  avec  le 
gaz  oxigène  de  l’air  atmosphérique,  le  dégagement 
du  calorique  a lieu  sans  résistance,  et  la  chaleur  *e 
propage. 
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Ensuite  il  faut,  pour  qu’un  combustible  soit  mis 
pleinement  à profit , que  les  fluides , qui  sans  cesse 
partent  du  foyer,  demeurent,  pour  ainsi  dire,  sus- 
pendus au  milieu  du  fourneau , et  y restent  exposés 
à une  température  capable  d’en  opérer  entièrement 
la  décomposition.  C’est  alors  que  la  chaleur  est  vive, 
pénétrante,  et  que  tous  les  corps  sur  lesquels  elle 
frappe  se  trouvent  bientôt  dans  le  plus  grand  état 
d’incandescence.  Aussi  un  fourneau  de  verrerie,  qui 
réunit  les  proportions  convenables,  ne  laisse-t-il 
point  échapper  un  atome  de  fumée.  On  voit  donc 
que  non-seulement  le  fourneau  doit  servir  à la  fu- 
sion des  matières  vitrifiables , mais  aussi  à complé- 
ter la  combustion  des  substances  que  l’air  enlève  au 
courant  du  foyer , et  qui  n’avaient  point  eu  le  temps 
de  se  brûler  dans  ce  dernier  lieu. 

Quand  on  veut  donner  une  grande  activité  au  feu 
des  foyers,  on  convertit  le  bois  en  menus  morceaux, 
afin  de  lui  donner  plus  de  surface,  et  que  l’air  at- 
mosphérique puisse  l’attaquer  sur  plus  de  points  à 
la  fois.  La  combustion  en  est  plus  active.  Il  est  clair 
qu’en  multipliant  les  points  de  contact  entre  ces 
deux  corps , il  doit  en  résulter  un  plus  grand  déga- 
gement de  calorique.  Cette  précaution  est  même  in- 
dispensable , quand  on  veut  se  procurer  un  feu  net, 
vif  et  brillant,  surtout  pendant  la  fin  des  fontes  et 
dans  les  momens  du  travail.  Cette  opération  , peu 
importante  à la  première  vue,  mérite  cependant  de 
la  part  de  l’artiste  une  attention  particulière.  Chaque 
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espèce  de  bois  demandera  être  fendue  différemment  : 
Par  exemple,  le  bois  dur  doit  être  divisé  en  plus 
petits  monceaux  que  le  bois  tendre , parce  que  le 
tissu  un  peu  poreux  de  ce  dernier  est  plus  vite  at- 
taqué que  le  premier,  dont  les  parties  sont  plus 
serrées  et  plus  compactes. 

Tout  en  reconnaissant  que  la  capacité  intérieure 
du  fourneau  contribue  pour  beaucoup  à favoriser 
l’accumulation  du  calorique,  il  existe  une  autre  con- 
dition d’un  ordre  inférieur , mais  dont  le  manque 
d’exécution  pourrait  empêcher  d’atteindre  le  haut 
degré  de  température  désiré  ; c’est  de  ne  point  tel- 
lement obstruer,  avec  le  bois  ou  la  houille , le  pas- 
sage de  l’air,  qu’il  n’y  puisse  entrer  qu’avec  diffi- 
culté , et  par  là  ralentir  les  progrès  de  la  combus- 
tion. Pour  éviter  cet  inconvénient , on  doit  mettre 
peu,  mais  souvent,  du  combustible  dans  le  foyer, 
et  l’arranger  de  manière  à laisser  un  passage  à l’air , 
afin  qu’il  puisse  animer  le  feu , et  emporter  hors 
du  four  toutes  les  substances  vaporisables  qui  ne 
doivent  point  faire  partie  constituante  du  verre. 
L’entrée  de  l’air  dans  le  foyer  doit  être  un  peu  plus 
grande  pour  la  houille  que  pour  le  bois  : dans  les 
deux  cas , au  moment  où  on  se  dispose  à remettre 
de  nouveau  combustible,  on  enfonce  à peu  près  dans 
le  milieu  de  la  grille  celui  qui  se  trouve  à la  par- 
tie supérieure  du  foyer,  et  on  jette  une  quantité 
plus  ou  moins  grande  de  bois  ou  de  charbon,  ayant 
soin  de  reboucher  avec  le  combustible  l’entrée  du 
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foyer,  en  n’y  laissant  que  l’ouverture  exigée  par  la 
nature  de  l’un  ou  de  l’autre. 

Pendant  le  temps  que  le  tiseur  soigne  les  foyers 
avec  la  plus  grande  vigilance,  pour  que  le  bois  ou 
le  charbon  soit  utilisé  de  la  manière  la  plus  conve- 
nable, un  autre  tiseur  est  dans  le  cendrier  et  débar- 
rasse la  grille  de  tout  ce  qui  peut  faire  obstacle  au 
passage  de  l’air  dans  le  foyer  d’entre  les  sièges.  Il 
faut  cependant  que  cette  manipulation  soit  conduite 
avec  assez  de  discernement  pour  que  le  tiseur  ne 
fasse  pas  tomber  de  certaines  parties  de  combus- 
tibles , qui  pourraient  encore  alimenter  le  fourneau. 
Cet  inconvénient  n’est  pas  le  plus  grand;  car  en 
éclaircissant  trop  la  grille,  l’air  entre  alors  avec  trop 
d’abondance  dans  le  fourneau , et  refroidit  l’inté- 
rieur, en  emportant  une  grande  partie  de  calorique 
par  les  ouvreaux,  ou  issues  de  la  flamme. 

Le  tiseur  du  cendrier  ne  doit  donc  éclaircir  la 
grille  que  quand  il  voit  qu’une  obscurité  assez  appa- 
rente se  manifeste  en  dessous,  ou  que  le  fourneau 
éprouve  une  espèce  de  langueur  ; alors  seulement 
il  donne  quelques  coups  aux  endroits  où  l’obscurité 
paraît  davantage  ; aussitôt  le  feu  se  ranime  et  prend 
une  nouvelle  force.  Il  doit  avoir  soin  aussi  de  briser 
et  casser  tous  les  morceaux  de  verre  qui  se  trouvent 
attachés  aux  barreaux  de  fer  qui  forment  la  grille , 
et  de  la  priver  de  tout  ce  qui  l’embarrasse  et  l’obstrue. 

Je  n’ose  ici  conseiller  ce  que  j’ai  vu  dans  plusieurs 
verreries  : c’est  de  mouiller  le  charbon  de  terre 
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pour  lui  donner  plus  de  consistance  et  de  vigueur. 
Quelque  économique  que  soit  cette  méthode,  il 
faudrait  pourtant  la  proscrire  dans  le  moment  des 
fontes;  car,  si  l’on  recommande  avec  tant  de  soin 
la  dessiccation  des  bois  à l’usage  des  fourneaux  de 
fusion,  on  ne  peut,  sans  déroger  aux  principes, 
admettre  le  mouillage  de  la  houille  pour  alimenter 
le  feu  qui  doit  servir  à la  vitrification.  Les  manu- 
facturiers qui  font  usage  de  cet  expédient,  sous 
prétexte  d’animer  la  combustion , se  trompent  étran- 
gement selon  moi  ; car,  tout  en  avouant  que  l’hydro- 
gène de  l’eau  peut  faire  entrevoir  cet  effet,  il  ne 
reste  pas  moins  certain  que  la  vapeur  quelle  occa- 
sionne ne  nuise  essentiellement  aux  compositions 
vitrifiables , et  n’emporte  avec  elle  une  portion  de 
calorique  hors  du  fourneau,  par  les  issues  de  la 
flamme. 

Plusieurs  ont  pensé  que,  pour  avoir  une  plus 
grande  intensité  de  chaleur,  il  suffisait  d’augmenter 
la  largeur  du  diamètre  du  fourneau , et  que  l’addi- 
tion du  combustible  aurait  été  peu  de  chose  com- 
parativement au  bénéfice  obtenu.  Cette  question 
est  vraie  en  elle-même , pour  des  fours  d’une  cer- 
taine dimension  ; mais  passé  les  limites  du  rayon 
calorifère , elle  change  totalement  d’application  , et 
devient  onéreuse.  Tant  que  les  diamètres  des  four- 
neaux ne  varient  que  de  i mètre  3o  centimètres 
à 2 mètres  60  centimètres,  les  quantités  de  com- 
bustible, sans  cependant  être  les  mêmes,  ne  varient 
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point  en  tiers,  en  demi,  ni  en  double:  au  lieu 
qu’une  fois  passé  2 mètres  60  centimètres , le  com- 
bustible est  enlevé  dans  des  proportions  beaucoup 
plus  grandes,  et  alors  tout  l’avantage  est  perdu.  De 
même,  les  creusets  devant  toujours  être  propor- 
tionnés a la  grandeur  des  fourneaux,  leur  épaisseur 
augmente  en  même  temps,  ce  qui  fait  que  les  ma- 
tières vitrifiables  sont  difficilement  pénétrées  par  le 
calorique;  comme  aussi,  les  creusets  étant  beaucoup 
plus  grands,  ils  contiennent  une  plus  grande  quan- 
tité de  matière , ce  qui  rend  la  perte  d’autant  plus 
sensible  si  un  pot  vient  à se  casser  dans  l’opération 
des  fontes.  Il  est  donc  plus  économique  d’avoir  des 
fours  d’une  dimension  moyenne,  et  dans  lesquels 
on  peut  obtenir  une  chaleur  double,  triple,  en  brû- 
lant des  quantités  de  combustibles  aussi  doubles  et 
triples.  Ce  moyen  est  infiniment  préférable , plutôt 
que  d’avoir  recours  à l’agrandissement  des  fourneaux. 

Il  est  inutile  de  dire  qué,  pour  que  ces  résultats 
aient  lieu,  il  faut  que  les  foyers  et  les  ouvreaux 
soient  en  harmonie  avec  les  fourneaux  de  fusion  , 
sous  le  rapport  des  dimensions. 
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CHAPITRE  V. 

Dù  travail  du  Verre . 

Ce  n’est  point  assez  d’avoir  de  l’économie  dans 
l’emploi  des  diverses  espèces  de  combustibles , il 
faut  aussi  en  mettre  dans  les  opérations  du  travail 
du  verre  : on  entend  ici  la  conduite  des  fontes*  et 
celle  de  Taflinage. 

Je  suppose  un  renouvellement  total  des  creusets 
dans  les  fourneaux  de  fusion  : ils  sont  pris  dans  les 
arches , ou  dans  des  fours  particuliers  , comme  il 
est  dit  dans  l’article  de  l’enfournement  des  pots. 
Sitôt  qu’ils  sont  placés  sur  les  sièges , on  ranime  le 
feu  jusqu’à  ce  que  les  creusets  soient  dans  la  plus 
grande  incandescence.  C’est  alors  qu’on  prend  avec 
une  pelle  de  fer  la  fritte  toute  rouge  de  chaleur,  et 
qu’on  la  jette  dans  les  pots  par  les  ouvreaux.  On  a 
soin  de  n’en  mettre  environ  qu’un  tiers  de  leur 
contenance , on  replace  les  tuiles  aux  ouvreaux , et 
on  laisse  opérer  la  première  fonte.  Le  temps  qui 
s’écoule  entre  la  première  introduction  de  la  fritte, 
à la  seconde , s’appelle  intervalle  des  fontes . 

Chaque  fois  que  les  matières  sont  jetées  dans  les 
creusets,  il  résulte  une  assez  grande  absorption  de 
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calorique  par  elles;  on  ne  doit  paé  manquer  de  la 
récupérer  par  un  redoublement  de  feu , sitôt  que  la 
masse  a acquis  une  certaine  liquéfaction;  de  plus, 
on  doit  faire  attention  que  de  donner  une  grande 
activité  à la  flamme  au  moment  que  les  matières 
sont  introduites , pourrait  amener  de  mauvais  ré- 
sultats : ce  serait  risquer  de  faire  contracter  au  verre 
des  couleurs  qui  peuvent  varier  du  gris  au  noir  ; 
elles  y seraient  amenées  par  les  substances  fuligi- 
neuses, tant  de  la  fumée,  que  des  matières  vitri- 
fîables , dont  la  calcination  n’aurait  pas  été  com- 
plète dans  l’opération  de  la  fritté.  Lorsque  ces 
sortes  de  désagrémens  arrivent , il  n’y  a point 
d’autre  remède  que  d’introduire  dans  les  creusets 
une  certaine  quantité  de  nitrate  de  potasse,  ou 
nitre  du  commerce.  Ce  sel  procure  aux  matières 
une  effervescence  accompagnée  de  bouillonnement , 
qui  facilite  le  dégagement  des  parties  colorantes. 
Cet  effet  a lieu,  parce  que  l’acide  du  nitrate  fait 
dès  efforts  pour  s’échapper , soulève  la  masse , en 
présentant  toutes  ses  surfaces  au  contact  de  l’air  ; 
ce  qui  rend  le  verre  incolore , de  noir  qu?il  pouvait 
être  auparavant. 

On  doit  rapprocher,  le  plus  qu’il  est  possible,  le 
temps  des  fontes,  afin  de  mettre  à profit  le  com- 
bustible : cependant  il  ne  faut  point  remettre 
d’autres  matières  vitrifiables  dans  les  creusets,  avant 
que  Taffinage  de  la  première  soit  complet.  On  dit 
qu’un  verre  est  bien  affiné  , quand  il  ne  contient 
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point  de  bulles,  qu’il  est  net  et  transparent  ; il  serait 
d’autant  plus  desagréable  qu’il  ne  fût  pas  sans  bulles 
au  moment  où  on  remet  d’autre  composition , qu’il 
faut  ensuite  un  temps  très  long  et  un  travail  pé- 
nible pour  opérer  la  dissipation  de  ce  défaut  dans 
le  verre.  Pour  éviter  ce  grave  inconvénient,  on 
remarque  l’instant  où  la  fonte  parait  tranquille , ce 
qui  démontre  que  le  verre  est  bientôt  affiné , ou  , 
pour  mieux  s’en  convaincre , on  en  prend  un  échan- 
tillon au  bout  de  la  cordeline , et  quand  il  est  refroidi, 
on  s’assure  aisément  du  degré  de  son  affinage.  Si 
l’on  juge  qu’il  est  parfait , on  ne  risque  rien  de 
remettre  de  nouvelles  matières,  et  de  pousser  le  feu, 
mais  toujours  avec  ménagement. 

Il  faut  surtout  que  la  fritte  soit  portée  à un  degré 
de  température  convenable  pour  être  jetée  dans  les 
creusets  : outre  que  le  verre  qui  en  résulte  est  beau- 
coup plus  homogène,  les  pots  ne  sont  pas  aussi 
susceptibles  de  se  briser  au  moment  de  l’introduc- 
tion. Cet  effet  arrive  assez  fréquemment  quand  la 
différence  de  la  chaleur  de  la  fritte  à celle  des  pots 
est  assez  grande,  pour  en  faire  résulter  un  con- 
traste, ce  qui  amène  presque  toujours  la  rupture 
du  creuset. 

Comme  le  maître  de  verrerie  11e  doit  avoir  rien 
de  plus  important  que  de  donner  à ses  produits  les 
qualités  qui  sont  les  plus  recherchées  dans  son  genre 
de  fabrication,  il  doit  de  même  avoir  en  vue  de 
confectionner  une  plus  grande  quantité  de  mar- 
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chandîses  dans  des  temps  détermines  ; en  consé- 
quence, il  doit  faire  en  sorte  de  régler  les  inter- 
valles des  fontes,  de  manière  à lui  rapporter  et  la 
grande  perfection  et  le  bénéfice. 

Dans  tous  les  cas , le  temps  qu’il  faut  employer  à 
l’opération  de  chaque  fonte  est  toujours  propor- 
tionné à la  quantité  de  matière,  enfournée  dans  les 
pots  ; si  elle  est  peu  considérable , la  fusion  est 
prompte,  et  l’affinage  suit  de  près;  mais  si  au  con- 
traire elle  est  en  abondance , le  refroidissement  du 
four  est  manifeste , et  l’affinage  difficile  à obtenir. 
On  voit  donc,  qu’on  ne  peut  aller  vite  et  bien  à la 
fois  ; mais  la  division  des  fontes  est  préférable  , 
parce  que  le  verre  en  est  toujours  plus  beau.  On 
doit  considérer  que  si  les  doses  de  matières  plongées 
dans  les  pots  ne  sont  pas  fortes , du  moins  il  ne  faut 
pas  long-temps  pour  les  rendre  en  un  verre  parfait  : 
ainsi  l’économie  est  plus  grande  en  enfournant  peu 
de  composition  à la  fois  ; c’est-à-dire  qu’il  vaut  mieux 
la  mettre  dans  les  pots  en  cinq  fois,  qu’en  trois  ; 
les  inconvénients  ne  sont  pas  tant  à craindre,  et  la 
vitrification  est  plus  parfaite. 

Il  faut  aussi  avoir  soin  de  ne  pas  mettre  plus  de 
matière  dans  l’un  des  pots  que  dans  Fautre,  cela 
amènerait  de  la  différence  dans  les  degrés  de  fusion  ; 
il  est  certain  que  dans  le  pot  où  on  en  aurait 
mis  moins,  la  matière  serait  plus  tôt  affinée.  Or,  en 
prenant,  avec  la  cordelinc , ou  un  autre  outil,  une 
larme  de  verre  dans  ce  pot,  on  jugerait  des  autres 
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sur  celui-là;  et,  voyant  qu’il  est  affiné,  on  recom- 
mencerait l’introduction  de  la  fritte  dans  tous  les 
pots  : mais  qu’arriverait-il?  que  les  quantités  de 
matière  de  chaque  pot  seraient  inégales  par  rap- 
port au  tout,  et  que  le  degré  d’affinage  le  serait  aussi 
à tel  point,  qu’on  serait  obligé  de  perdre  un  temps 
considérable  pour  amener  tous  les  creusets  au  même 
degré  de  fusion,  afin  d’exécuter  le  soufflage  dans 
tous  à la  fois. 

Les  pelles  destinées  à prendre  les  frittes  doivent 
être  façonnées  de  manière  à pouvoir  contenir  les 
matières  sans  qu’il  puisse  s’en  répandre  sur  les  cô- 
tés; deux  rebords  en  angle  droit  peuvent  éviter 
cela.  L’enfournement  doit  se  faire  avec  la  plus 
grande  célérité  ; plusieurs  ouvriers  doivent  y prêter 
les  mains.  Il  doit  être  conduit  de  façon  qu’une  pel- 
letée soit  versée  dans  le*pot  au  moment  où  une  autre 
pelletée  est  sur  le  point  d’arriver  à l’ouvrier  qui  est 
chargé  de  l’enfournement.  En  diligentant,  autant 
qu’il  est  possible,  cette  manœuvre,  on  perd  moins 
de  chaleur  par  les  issues  qui  servent  à l’introduction. 
Il  faut  toujours  faire  attention  aux  moyens  d’éco- 
nomie , et  le  combustible  mérite  le  premier  rang. 

L’usage  qu’on  a adopté  dans  quelques  verreries 
de  laisser  un  pot  neuf  dans  le  four  de  fusion  l’espace 
d’un  travail  ou  deux,  sans  y mettre  de  matières 
vitrifiables , est  sans  doute  excellent,  eu  ce  que  les 
parois  du  pot  ont  le  temps  d’acquérir  une  compacité 
capable  de  résister  au  poids  d’une  grande  niasse  de 
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verre  fluide  ; de  même  qu’ils  ne  sont  pas  aussi  sus- 
ceptibles d’être  attaqués  par  les  fondans  alcalins; 
mais  pourtant*  laisser  les  pots  pendant  deux  fontes 
sans  rien  dedans , est  une  perte  réelle  qu’on  pourrait 
éviter  en  n’enfournant  dans  lès  pots  neufs  que  des 
matières  déjà  vitrifiées , telles  que  des  calcins , ou 
tessons  de  verre.  En  effet,  ces  dernières  matières 
n’ayant  plus  de  fiel  de  verre , celui-ci  ne  peu!  atta- 
quer la  terre  du  creuset.  Un  mélange  de  fritte,  dans 
laquelle  on  aurait  fait  entrer  le  calcin  en  majeure 
partie  r pourrait  remplir  le  même  but  avec  presque 
autant  de  succès* 

Il  est  très  important  que  tous  les  pots  aient  une 
chaleur  égale  dans  l’intérieur  du  fourneau  de  fusion,, 
afin  que  le  verre  qui  provient  de  l’un,,  ne  soit  pas 
différent  de  celui  de  l’autre.  Le  liseur,  qui  a soin 
des  foyers,  est  seul  responsable  de  cette  inégalité  ; 
sa  vigilance  doit  être  telle , qull  ne  doit  pas  mettre 
plus  de  combustible  d’un  côté  que  d’un  autre;  les 
deux  foyers  doivent  pareillement  être  l’objet  de  son 
attention;  s’il  animait  l’un  aux  dépens  de  l’autre, 
il  y aurait  diversité  de  chaleur  dans  le  fourneau , et 
les  creusets  s’en  ressentiraient  nécessairement.  Cette 
différence  dans  la  chauffe  des  pots  ne  peut  amener 
qu’un  mauvais  travail;  car,  outre  qu’il  est  impossible 
alors  de  confectionner  une  pièce  d’œuvre  quel- 
conque, avec  du  verre  pris  dans  deux  pots  dont 
la  température  aurait  été  différente,  les  pièces  en 
général  ont  un  coup  - d’œil  disparate  ; ou  a peine  à 
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les  faire  aller  ensemble  dans  les  appareillages . On 
me  répondra,  peut-être,  que  l’on  a toujours  soin 
de  mettre  un  tiseur  expérimenté  pour  conduire  cette 
manipulation;  je  le  crois  sans  doute,  et  je  suis  inti- 
mement persuadé  qu’il  n’en  va  pas  autrement  dans 
une  verrerie  en  activité  depuis  long-temps;  mais 
ce  n’est  point  à elle  que  l’on  adresse  particulière- 
ment cet  ouvrage  : les  verreries  possèdent  chacune 
des  manières  de  faire  dont  elles  se  sont  bien  trou- 
vées jusqu’à  ce  jour.  C’est  déjà  beaucoup  sl>  pen- 
dant le  cours  de  cet  ouvrage , les  verriers  ont  pu 
rencontrer  quelque  chose  qui  leur  soit  inconnu  et 
utile.  Dans  tous  les  cas,  ce  dont  j’ai  moins  lieu  de 
douter,  c’est  d’être  d’accord  avec  eux  sur  les  prin- 
cipes de  l’art  et  sur  la  marche  qu’il  faut  suivre  pour 
y arriver.  C’est  donc  à eux  que  je  le  présente,  et  à 
ceux  qui  veulent  étudier  cette  importante  Industrie 
que  je  le  propose. 

On  pratique  deux  manières  de  conduire  les  fontes  : 
dans  l’une,  où  le  feu  doit  être  très  vif,  comme  dans 
les  verreries  de  bouteilles  à vin,  de  verre  à vitre 
commun  et  demi-blanc,  on  fond  avec  promptitude, 
on  affine  immédiatement,  et  le  souillage  suit  de  près; 
dans  l’autre  on  fond , on  affine  et  on  travaille  les 
pièces  en  même  temps.  Cette  dernière  méthode  ne 
peut  être  suivie  que  dans  les  verreries  où  le  feu  n’est 
pas  très  intense;  les  fours  et  les  creusets  ne  sont  point 
non  plus  d’une  aussi  grande  dimension  ; très  ordi- 
nairement il  y a huit  pots  dans  le  fourneau,  et  tan- 
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dis  que  l’on  cueille  le  verre  dans  l’un,  on  en  aflino 
un  autre  en  même  temps  que  l’on  enfourne  de  la 
fritte  dans  un  troisième  pot.  Il  est  aise1  de  voir  que 
toutes  les  compositions  vitrifiables,  dont  on  fait 
usage  ici  , reposent  sur  des  principes  d’une  grande 
fusibilité,  tels  que  des  alcalis  très  purs  et  en  assez 
grande  abondance;  ou  des  oxides  métalliques,  et 
notamment  celui  de  plomb. 

Si  l’on  n’a  pas  eu  recours  à l’oxide  rouge  de  plomb 
pour  hâter  la  vitrification , et  qu’on  la  fit  dépendre 
entièrement  des  sels  alcalins , le  verre  qui  en  résul- 
terait serait  léger , et  n’aurait  pas  les  qualités  dési- 
râbles  qui  constituent  de  bons  produits:  le  feu 
n’ayant  point  été  assez  violent  pour  la  dissipation 
totale  de  l’alcali  superflu , il  en  reste  dans  les  mé- 
langes,* il  fait  partie  constituante  du  verre,  et  lui 
apporte  le  défaut  de  se  ternir  à l’air,  d’en  attirer 
l’humidité , et  de  s’y  décomposer  au  bout  d’un  temps 
très  court. 

Ces  résultats  désagréables  n’ônt  pas  lieu  dans  les 
compositions  de  verre  auxquelles  on  a joint  le 
minium  : alors  ces  verres  sont  appelés  verres  pesans, 
cristal  propre  aux  vases  d’ornemens.  Quoique  ces 
verres  soient  fusibles  au  point  qu’on  peut  les  obtenir 
très  beaux:  sans  être  obligé  de  faire  un  feu  violent, 
ils  ne  sont  pourtant  point  attaquables  par  l’air,  ni  par 
les  acides  ; l’oxide  de  plomb  pare  à cet  inconvénient, 
quand  il  est  introduit  dans  les  compositions  en  quan- 
tité convenable. 
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Des  différentes  espèces  de  Verres. 

Ïl  y a presque  autant  d’espèces  de  verre  qu’il 
existe  de  manufactures  de  ce  genre;  vouloir  les 
détailler  toutes  dans  leur  combinaison , serait  une 
chose  impraticable.  Chaque  verrier  possède  de  cer- 
taines proportions  dans  ses  mélanges,  qui  sont 
appropriées  à la  situation  de  son  établissement,  aux 
localités,  à la  grandeur  de  ses  fourneaux,  aux  ma- 
tières qui  se  trouvent  à sa  disposition , et  enfin  aux 
produits  qu’il  a en  vue. 

C’est  ainsi  que  l’un  fabrique  des  bouteilles  à vin , 
du  verre  à vitre  commun,  demi-blanc  et  blanc  en 
même  temps.  L’autre  confectionne  des  cylindres 
pour  pendules , vases  à fleur,  etc. , etc. , des  plateaux 
d’électricité,  des  insfrumens  de  physique,  d’optique, 
de  la  gobeletterie,  verroterie,  etc.  Enfin,  viennent 
les  cristaux  ou  verres  pesans , pour  les  ornemens  de 
table,  de  cheminée,  les  lustres,  etc.,  et  les  glaceries 
pour  les  décors  d’appartemens. 

Quand  un  établissement  est  monté  pour  un  genie 
de  fabrication,  ce  n’est  souvent  pas  impunément 
qu’on  change  la  nature  des  produits.  Les  connais- 
sances intellectuelles  sont  quelquefois  insuffisantes 
pour  de  semblables  transformations  : on  a vu  des 
artistes,  d’ailleurs  très  savans  en  verrerie,  et  dont 
les  ouvrages  étaient  dignes  d’admiration , demeurer 
long-temps  dans  des  tâtomiemens  extraordinaires* 
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quand  ils  ont  voulu  introduire  dans  leurs  établisse- 
mens  un  autre  genre  de  fabrication.  Cependant  ces 
artistes  ne  manquaient  assurément  pas  de  procédés 
pour  faire  le  verre  ; mais  cela  prouve  qu’un  mélange 
de  matières  vitrifiables  peut  convenir  très  bien  pour 
une  verrerie , et  n’être  pas  propre  pour  une  autre  ; 
tout  cela  dépend  d’une  infinité  de  causes  assez  dif- 
ficiles à saisir  : tantôt  les  alcalis  diffèrent  dans  leurs 
degrés  de  pureté,  quelquefois  les  combustibles 
n’étant  pas  de  même  nature,  les  résultats  ne  sont 
pas  non  plus  semblables.  Enfin  les  sables,  l’air,  le 
fourneau , la  manière  de  le  conduire,  tout  cela  influe 
considérablement  sur  ces  opérations,  et  les  fait  sou- 
vent éloigner  de  ce  quelles  doivent  être. 

Il  existe  une  grande  quantité  de  procédés  pour 
faire  le  verre  : je  me  propose  de  donner  ceux  qui 
sont  le  plus  en  usage  ; mais  il  ne  faut  pas  s’y  attacher 
si  strictement  qu’on  ne  veuille  jamais  y rien  changer. 
Quoique  ces  compositions  soient  pratiquées  dans 
plusieurs  verreries , il  peut  arriver  quelles  ne  soient 
pas  tout-à-fait  convenables  a celle  que  vous  pouvez 
avoir.  Je  suis  certain  que  vous  y parviendrez,  mais 
je  ne  réponds  pas  que  ,çe  sera  sans  modification  ; 
cependant  il  peut  se  faire  que  tout,  dans  votre  éta- 
blissement, se  trouve  tellement  d’accord,  tellement 
en  harmonie  avec  les  verreries  dans  lesquelles  ces 
compositions  sont  employées,  que  votre  premier 
essai  soit  couronné  d’un  plein  succès.  Dans  tous  les 
cas,  les  changemens  a faire  ne  sont  jamais  considé^ 


râbles;  Fessentiel  est  de  s’assurer  de  la  pureté  de  sou 
alcali , de  le  priver  autant  qu’il  est  possible  d’acide 
carbonique,  ou  au  moins  de  tenir  un  compte  exact 
de  la  quantité  qui  peut  j être  combinée,  et  d’avoir 
une  idée  juste  de  la  fusibilité  du  sable,  afin  de  n’en 
mettre  que  ce  qu’il  faut. 

On  ne  peut  trop  insister  sur  cette  dernière  con- 
dition ; les  sables  sont  peut  être  la  matière  qu’il  faille 
le  plus  étudier.  Telle  verrerie  travaille  avec  ceux 
de  Fontainebleau,  telle  autre  avec  ceux  d’Etampes, 
ou  de  Lonjumeau,  ou  de  Senlis,  etc.,  etc.  Tous 
ces  sables  varient  un  peu  dans  les  degrés  de  finesse , 
et  conséquemment  dans  leur  fusibilité  ; d’après  cela 
il  est  aisé  de  concevoir  qu’une  verrerie  qui,  par 
exemple,  fait  entrer  dans  ses  mélanges  un  sable 
provenant  de  tel  endroit,  jouissant  d’une  assez  fa- 
cile dissolution  dans  l’alcali  et  l’oxide  de  plomb, 
comparé  à celui  dont  vous  voudriez  faire  usage,  et 
qui  se  trouverait  plus  réfractaire  ; il  est  certain  que 
vous  devez  alors  modifier,  si  toutefois  vous  pré- 
tendez vous  servir  de  la  même  recette.  Car,  puis- 
que votre  sable  est  plus  dur,  il  faut  donc  nécessai- 
rement que  vous  fassiez  une  addition  d’alcali  ou 
d’oxide  de  plomb,  pour  obtenir  les  mêmes  résul- 
tats ; ou  bien  il  faudrait  donner  plus  de  feu  aux  dé- 
pens du  fourneau  et  des  creusets  : ce  qui  doit  im- 
porter beaucoup  au  maître  de  verrerie. 
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Du  Verre  à bouteilles . 

On  ne  fait  pas  entrer  de  soude  ni  de  potasse  dans 
la  composition  du  verre  à bouteilles.  Ces  substances 
sont  d’un  prix  au-dessus  de  la  valeur  d’un  tel  pro- 
duit. On  n’emploie  communément  dans  les  verre- 
ries que  des  matières  grossières  et  brutes  pour  les 
bouteilles  à vin,  telles  que  des  sables  jaunes  et  fer- 
rugineux, des  résidus  provenant  du  lessivage  des 
soudes  du  commerce,  des  cendres  qu’on  nomme 
charrées , desquelles  on  a extrait  les  sels  pour  for- 
mer le  salin , des  cendres  neuves , des  soudes  de  va- 
reck  et  de  l’argile  commune. 

Les  sables  colorés  étant  en  grande  abondance  dans 
tous  les  lieux , il  est  rare  qu’une  verrerie  en  soit  éloi- 
gnée, Le  plus  jaune  est  souvent  le  préférable  pour 
ces  sortes  de  vitrifications.  La  présence  de  l’oxide  de 
fer,  qui  le  colore,  lui  sert  de  fondant.  Il  n’a  besoin 
ni  d’être  lavé,  ni  de  subir  aucune  préparation  : seu- 
lement il  faut  éviter  que  des  corps  étrangers  ne 
s’y  trouvent  mêlés , comme  des  pyrites  trop  grosses , 
des  cailloux  et  des  espèces  de  rognons  qui  ne  pour- 
raient être  dissous  dans  l’action  de  la  fonte,  et  qui 
resteraient  dans  le  fond  du  creuset  ; non  que  ces  corps 
étrangers  pussent  nuire  en  rien  à la  couleur  du  verre, 
attendu  qu’on  ne  vise  pas  à cela  ; mais  c’est  qu’à  force 
d’en  charger  les  pots,  ils  s’en  trouveraient  à la  fin 
presque  comblés. 
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Le  meilleur  moyen  de  débarrasser  le  sable  des 
cailloux  qu’il  contient  , c’est  , après  en  avoir  ôté  avec 
les  mains  et  la  pelle  ce  qu’on  a pu,  de  le  laisser  sé- 
cher en  partie , et  de  le  passer  ensuite  à travers  une 
claie  en  osier  à claire  voie.  Par  cette  opération,  les 
cailloux  se  séparent  aisément.  La  claie  doit  être  incli- 
née : elle  est  appuyée  sur  un  poteau  en  bois  , au  pied 
duquel  le  sable  va  tomber,  tandis  que  les  cailloux 
demeurent  au  bas  de  la  claie.  Les  sables,  ainsi  privés 
de  pierres,  sont  portés  dans  une  espèce  de  cave, 
sous  la  halle,  lieu  ou  l’on  fait  les  mélanges. 

Quand  on  érige  un  établissement  non  loin  d’un 
autre  en  activité,  on  fait  en  sorte  de  se  procurer  les 
mêmes  matières  pour  faire  ses  compositions,  c’est- 
à-dire  les  mêmes  sables  et  les  mêmes  terres  jaunes  ; 
mais  si  la  nouvelle  verrerie  est  située  dans  un  lieu 
écarté  de  toute  fabrique  de  ce  genre,  il  faut  avoir  re- 
cours aux  essais , seul  moyen  de  ne  point  tomber 
dans  de  grandes  fautes,  qui  souvent  font  la  perte 
d’une  verrerie  naissante. 

La  manière  d’essayer  les  sables,  pour  s’assurer  de 
leurs  divers  degrés  de  fusibilité,  est  fort  simple.  Elle 
consiste , lorsqu’on  veut  faire  des  comparaisons , à 
les  mélanger  avec  une  quantité  donnée  de  sous-car- 
bonate de  soude.  Je  suppose  qu’on  veuille  essayer 
six  espèces  dé  sable  : on  fait  six  mélanges  séparé- 
ment, ayant  soin  de  ne  mettre  que  le  même  poids 
de  sable  et  d’alcali  à chacun  des  mélanges;  ensuite 
on  les  introduit  dans  six  creusets  de  bonne  terre , 
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que  l’on  expose  sur  la  partie  plane  de  l’ouvreau  ou 
dans  de  petits  fourneaux  de  fusion  qu’on  fait  ex- 
près pour  cette  operation.  On  donne  un  coup  de  feu 
égal  pour  tous  les  creusets  d’essais,  et  l’on  s’assure 
aisément  de  la  plus  ou  moins  grande  fusibilité  du 
sable,  en  observant  celui  qui  a fourni  un  verre  plus 
parfait  ; car  les  proportions  de  sable  et  d’alcali  ayant 
été  les  mêmes  pour  tous  les  creusets,  et  les  degrés 
de  chaleur  ayant  aussi  été  appliqués  à Fun  comme 
à l’autre , il  est  constant  que  la  fusion  la  plus  avan- 
cée doit  apporter  la  preuve  incontestable  que  le 
creuset  jouissant  de  cette  condition  sera  jugé  con- 
tenir le  sable  le  moins  réfractaire. 

Pour  les  bouteilles  à vin , avant  d’opérer  en  grand 
avec  un  sable  et  des  cendres  dont  on  ignore  les  ef- 
fets constans  dans  la  vitrification,  on  s’y  prend  de 
la  manière  suivante  : 

On  met  dans  un  petit  fourneau  de  fusion  7 creusets 
numérotés  sur  les  parois  extérieures  et  faisant  face 
aux  yeux  de  la  personne  qui  manipule.  On  introduit 
dans  les  sept  creusets  les  compositions  qui  suivent  : 

Dansle  creuset  n°  1 , on  met  8 parties  de  cendre 
neuve  sans  addition  de  sable,  afin  de  s’assurer 
à quel  degré  elle  est  susceptible  de  fondre  seule  ; 

N°.  2,  7 parties  de  cendre,  1 dë  sable; 

N°.  3,  6 parties  de  cendre,  1 de  sable; 

3S°.  4,  5 parties  de  cendre,  1 de  sable; 

N°.  5,  4 parties  de  cendre,  1 de  sable; 

N°.  6,  3 parties  de  cendre,  1 de  sable; 

M°.  7,  2 parties  de  cendre,  1 de  sable. 


î/akt 


so8 

Au  bout  do  quatre  a cinq  heures  d’un  feu  très  vio- 
lent, on  retire  avec  là  cordeline  des  larmes  de  verre 
de  chaque  creuset  , on  l’alonge  en  grand  filet,  et  l’on 
regarde  avec  attention  celui  qui  présente  un  plus 
beau  coup-d’œil.  Quand  ces  fils  sont  refroidis*  on 
les  glisse  entre  les  doigts , et  l’on  observe  s’il  n’y  a pas 
de  grumeùuôccjm  se  fassent  sentir  en  le  parcourant  de 
haut  en  bas.  Ayant  puisé  du  verre  dans  les  sept  creu- 
sets , et  les  comparant  l’un  à l’autre  * on  voit  celui 
qui  remplit  mieux  le  but  qu’on  se  propose.  On 
remarque  le  numéro  de  ce  creuset  * et  l’on  fait  choix 
de  la  composition  qu’il  contient , pour  l’adopter 
dans  sa  fabrication  en  grand. 

On  ne  peut  jamais  ctre  trop  pointilleux  pour  Ces 
sortes  d’essais.  Il  faut  examiner  avec  un  soin  extrême 
toutes  les  circonstances  qui  accompagnent  ordinal 
rement  la  vitrification  : effervescence*  exhalaisons 
vaporeuses  * affaissement  de  la  matière , tranquillité 
de  la  fonte  ; tout  doit  être  observé  et  décrit  avec  la 
plus  grande  exactitude  » Pour  ne  point  se  tromper, 
il  ne  faut  pas  ici  se  fier  sur  sa  mémoire,  quelque 
bonne  qu’elle  soit  d’ailleurs.  Tous  les  faits,  tous  les 
résultats  méritent  bien  certainement  d’être  consi- 
gnés dans  un  registre  destiné  à constater  les  bons  ou 
mauvais  essais  que  le  maître  de  verrerie  obtient  dans 
les  expériences  qu’il  tente.  La  négligence  qu’on  a 
quelquefois  pour  ces  sortes  d’inscriptions  fait  perdre 
souvent  le  fruit  d’un  grand  travail.  On  croit  classer 
dans  sa  mémoire  des  circonstances  qui , pour  l’in- 
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stant,  font  sensation  ,, mais  qui , aii  bout  d’un  certain 
temps* j sont  évanouies;  oa  n’en  conserve  tout  au 
plus  qu’une  idéa  confuse,/  et  alors  on  se  trouve 
obligé  de  recommencer  les  mêmes  expériences,  afin 
de  pouvoir,  se  remettre  sur  la  véritable  voie.  Tout 
cela  entraîne  à des  dépenses  que  l’on  peut  éviter  avec 
la  précaution  de  mettre  par  écrit  tout  ce  qu’on  Obtient 
ou  n’obtient  pas  dans  des  essais  quelconques.  Ce  que 
l’on  dit  ici  n’arrive  que  trop  fréquemment^  Em- 
porté par  l’idée  de  se  fixer  seulement  aux:  résultats 
les  plus  frappans  et  les.  plus  heureux,  jou  ne  daigne 
pas  faire  attention  au^:  moins  apparens , tandis 
qu’ils  sont  souvent  aéssi  essentiels  les  uns  que  les 
autres. 

Une  fois  déterminé  sur  le  choix  du  sable  , lequel 
devra  toujours  nécessairement  être  le  plus  fusible, 
sans  avoir  égard  à sa  couleur,  fût-elle  très  jaune, 
on  en  fera  des  compositions  avec  la  soude  de  va- 
rech , la:  charrée  ou  la  cendre  neuve , la  terre  jaune 
et  le  càlcip.  Cependant  il  serait  bon,  poiir  la  pre- 
mière fois,  do  ne  les  faire  qu’en  petite  quantité, 
afin  de  bien  s’assurer  de  leur  bonté  avant  dé  les  ris- 
quer en  grand.  On  peut  pourtant  se  fier,  sur  les  com- 
positions que  l’on  donne  ici;  mais > comme  on  l’a 
déjà  dit  plusieurs  fois,  et. qu’on  ne  péut  trop  le  ré- 
péter, il  existe  une  très  grande  variation  dans  les 
mélanges , et  cela,  pour  toutes  les  causes  déjà  expli- 
quées, et  dont  les  différens  degrés  de  chaleur  tien- 
nent le  premier  rang. 
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L argile  propre  à entrer  dans  la  composition  du 
verre  à bouteille,  est  une  terre  jaune  quon  nomme 
communément  terre  à four  ; elle  est  composée  d’a- 
lumine, de  silice,  et  d’une  assez  grande  quantité 
de  terre  calcaire,  ou  carbonate  de  chaux:  elle  est 
assez  liante,  mais  non  susceptible  d’être  travaillée 
sur  le  tour  à potier;  sa  consistance  étant  sèche,  est 
peu  considérable , ce  qui  fait  quelle  se  réduit  faci- 
lement en  poudre , quand  on  veut  s’en  servir  pour 
les  mélanges. 

Quand  on  extrait  les  sels,  les  résidus  du  lessivage 
des  soudes  doivent  être  mis,  au  sortir  des  bassins  ou 
des  chaudières , au  milieu  de  la  cour,  dans  la  verre- 
rie. Lorsqu’on  voit  qu’ils  sont  assez  privés  d’humi- 
dité, on  les  transporte  dans  la  cave  où  sont  les  sables. 

On  suit  la  même  marche  pour  les  cendres  ou 
charrées. 

Les  cendres  neuves  dont  on  se  sert  pour  les  verres 
à bouteilles,  proviennent  des  foyers  domestiques, 
qu’on  achète,  soit  en  détail  dans  la  verrerie,  soit 
en  masse  dans  des  magasins  destinés  à cet  entrepôt ; 
elles  doivent  être  soigneusement  tamisées  et  séchées, 
avant  de  s’en  servir. 

La  soude  de  varech,  ou  soude  de  Normandie, 
doit  être  pulvérisée  le  plus  fin  possible  ; on  la  passe 
aussi  par  un  tamis  de  métal  d’un  tissu  serré. 

Ces  diverses  matières  ainsi  préparées,  on  forme 
les  compositions  de  verre  à bouteille  comme  il 
suit  : 
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Sable  jaune 

ioo 

parties  ; 

Soucie  de  vareck • • • 

9° 

à 4o 

160 

à 170 

Cendres  neuves.  ......  * . 

3o 

à 4° 

Argile  jaune 

80 

à 100 

Calcin  ou  fragmens  de  bouteilles . . . 

IOO. 

Quant  aux  morceaux  de  verre  cassé,  la  dose  que 
l’on  doit  mettre  dans  les  compositions  n’est  pas 
précise  ; souvent  la  volonté  de  celui  qui  est  chargé 
de  faire  les  mélanges  règle  cette  quantité  ; elle  varie 
aussi  selon  que  le  magasin  en  est  plus  ou  moins 
bien  fourni.  Cependant  il  est  très  nécessaire , quand 
ce  sont  des  creusets  neufs , de  charger  fortement  les 
mélanges  de  calcin  pour  la  première  et  la  seconde 
fonte  ; cette  précaution,  comme  on  l’a  dit,  garantit 
les  pots  d’une  prompte  dégradation , et  les  fait  durer 
beaucoup  plus  long-temps. 

Une  verrerie,  dont  le  maître  esta  portée  de  pou- 
voir se  procurer  des  produits  volcaniques , peut  en 
faire  un  ample  profk.  Les  laves,  les  basaltes,  sont 
des  matières  qui  jouissent  d’une  grande  fusibilité, 
attendu  qu’elles  ont  déjà  été  fondues  par  l’action 
d’un  feu  souterrain.  Leur  introduction  dans  les 
mélanges  doit  varier  aussi  sous  le  rapport  de  la 
quantité.  Plus  ces  matières  approcheront  de  l’état 
du  verre , et  plus  il  sera  permis  d’en  augmenter  la 
proportion.  La  soude  pourrait  même  être  totale- 
ment supprimée  dans  les  compositions  où  ces  suh- 
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stances  volcaniques  entreraient  pour  les  deux  tiers 
de  la  masse  constituante  du  verre. 

Le  verre  à bouteille  peut  se  faire  avec  avantage 
en  employant  la  soude  de  vareck  ; il  est  beaucoup 
plus  beau  que  celui  où  la  charrée  entre  pour  ma- 
jeure partie  dans  les  mélanges , la  dissolution  du 
sable  et  des  cendres  en  est  bien  plus  tôt  effectuée , 
les  fontes  en  sont  aussi  plus  rapprochées.  Cependant 
le  Jiel  de  verre  est  assez  abondant  ici , et  l’on  est 
obligé  de  Fêter  à la  fin  de  la  dernière  fonte  , pour 
éviter  qu’il  ne  fasse  partie  des  pièces  soufflées , ce 
qui  amènerait  un  grand  déchet  dans  les  produits. 

Voici  les  proportions  des  substances  à introduire  ; 


Sable  jaune  tamisé  . ioo  parties  j 

Soude  brute  de  vareck  bien  pulvérisée.  200 

Cendres  neuves.  5o 

Calcin  ou  fragmens  de  bouteilles.  . . 100 
Argile  jaune.  3o. 


Très  ordinairement  le  fourneau  de  fusion  pour 
le  verre  à bouteille  ne  contient  que  six  creusets  ; 
ils  doivent  être  de  la  plus  grande  dimension , c’est- 
à-dire  avoir  92  à 96  centimètres  de  hauteur,  et  à 
peu  de  chose  près  le  même  diamètre  ; leur  épaisseur, 
dans  le  fond , doit  être  au  moins  de  1 5 à 16  cen- 
timètres ; dans  les  fontes  on  les  remplit  presque 
jusqües  aux  bords,  et  quand  on  voit  que  la  matière 
est  baissée  et  convertie  en  verre , on  remet  de  nou- 
velle composition  dans  les  pots,  et  l’on  pousse  le  feu. 
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On  doit  faire  succéder  les  fontes  avec  rapidité.  L’af- 
fînage  n’est  pas  ici  de  rigueur , la  plupart  des  com- 
positions de  verre  à bouteille  n’ayant  point  de  fiel 
de  verre;  on  n’a  par  conséquent  pas  de  temps  à 
perdre  pour  en  opérer  la  dissipation.  Du  moment 
de  la  première  introduction  jusqü  a celui  du  travail , 
on  emploie  communément  y a 8 heures  : il  faut 
pourtant  observer  que  la  manière  de  conduire  le 
feu  y entre  pour  beaucoup;  suivant  qu’il  aura  été 
plus  ou  moins  actif,  le  verre  sera  plus  ou  moins  en 
état  d etre  mis  en  œuvre. 

Le  verre  ne  peut  pas  être  travaillé  aussitôt  après 
la  terminaison  des  fontes;  il  est  alors  dans  un  état  de 
liquidité  qui  l’empêche  d’être  cueilli  avec  la  canne  ; 
il  faut  préalablement  le  laisser  refroidir,  pour  qu’il 
prenne  une  certaine  consistance , ce  qu’on  effectue  en 
cessant  l’introduction  du  combustible  dans  le  foyer. 

Pendant  que  les  plus  grandes  chaleurs  s’échappent 
du  fourneau , et  que  le  verre  devient  pâteux , les 
ouvriers  souffleurs  doivent  se  préparera  l’ouvrage. 

Avant  le  travail  du  verre , l’ouvrier  tiseur  est 
obligé  de  faire  la  braise  ; c’est  une  opération  qui  a 
pour  objet  d’intercepter  en  quelque  sorte  le  trop 
grand  passage  de  l’air  par  la  grille.  Ce  fluide  entrant 
avec  trop  d’abondance  dans  le  fourneau , nuirait 
essentiellement,  en  ce  qu’il  le  refroidirait.  Pour 
éviter  cela,  le  tiseur  fait  tomber  avec  un  râble, 
dans  le  milieu  des  sièges  et  sur  la  grille,  tout  le 
charbon  qui  se  trouve  h Fenjfée  des  foyers;  il  en 
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remet  du  nouveau  avec  lequel  il  rebouche  a peu  près 
les  issues  ; un  quart-d’heure  après , il  recommence 
la  même  opération  ; il  attend  encore  que  ce  dernier 
combustible  introduit  soi  t bien  animé , pour  reme  ttre 
encore  une  nouvelle  couche  de  charbon  ; cest  alors 
que  le  milieu  du  fourneau  d’entre  les  deux  sièges 
se  trouve  rempli  aux  deux  cinquièmes  , et  présente 
une  masse  de  feu  compacte  et  serrée.  L’ouvrier  tiseur 
met  ensuite  quatre  à cinq  pelletées  de  charbon  au 
devant  des  foyers,  et  laisse  le  fourneau  en  cet  état 
pour  donner  aux  souffleurs  la  liberté  de  travailler. 

Afin  de  s’assurer  si  le  verre  a acquis  la  consistance 
qui  lui  est  nécessaire  pour  être  cueilli , on  plonge 
dans  un  des  creusets  une  canne  a souffler  qu’on  a eu 
soin  de  chauffer  avant,  pour  que  le  verre  puisse 
y adhérer  ; on  la  retire  ; on  voit  s’il  s’amoncèle  bien 
a l’extrémité  de  la  canne  ; et  si , en  tournant  cette 
dernière  en  la  tenant  horizontalement  dans  lesmaîns, 
le  verre  ne  coule  pas  a terre , c’est  une  preuve  qu'il 
est  bon  à être  soufflé  : cependant,  avant  de  cueillir 
le  verre,  pour  faire  les  premières  bouteilles,  on 
doit  écrémer  la  matière  en  fusion  avec  un  instru- 
ment en  fer , qui  ressemble  beaucoup  à un  râ- 
teau qui  n’aurait  pas  de  dents:  on  plonge  cet  outil 
dans  le  verre  a la  profondeur  de  5 à 4 centimètres > 
on  le  fait  circuler  à la  surface  du  bain  , et  l’on  ra- 
mène toutes  les  ordures  qui  pourraient  s y rencon- 
trer, en  recommençant  cette  manipulation  jusqu’à 
ce  qu’on  juge  que  le  verre  est  bien  écrémé 
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Les  sale  tes  qu’on  rencontre  au-dessus  du  verre 
viennent  tantôt  des  larmes  qui  tombent  de  la  voûte 
du  fourneau,  et  que  la  vapeur  des  sels  a occasionnées 
en  se  combinant  avec;  l’argile  de  la  brique  ; d’autres 
fois  ce  sont  de  petits  morceaux  des  mêmes  briques 
qui  se  détachent  de  la  voûte  pendant  la  fusion  : enfin , 
quoi  qu’il  en  soit,  l’écrémage  du  verre  avant  de  com- 
mencer le  souflage  est  indispensable  ; car,  sans  cette 
précaution , on  risquerait  de  perdre  les  sept  à huit 
premières  pièces  qu’on  soufflerait,  attendu  que  les 
saletés  cueillies  avec  le  verre  se  trouveraient  faire 
partie  de  la  bouteille. 

De  plus , si  toutefois  quelques  ordures  se  fussent 
dérobées  à l’action  de  l’écrémage , et  qu’il  en  restât 
dans  le  verre,  ou  d’autres  enfin  qui  viendraient  à 
tomber  pendant  le  travail , le  souffleur  doit  les  ôter 
avec  une  pince  destinée  à cet  usage,  lorsqu’il  les 
aperçoit  au  bout  de  la  canne. 

Tout  étant  bien  disposé , les  maîtres  ouvriers  , 
les  aides  et  sous-aides  , se  mettent  en  devoir. 

On  appelle  maître  ouvrier  celui  qui  souffle  le  verre , 
qui  donne  aux  pièces  les  formes  que  réclame  leur 
type  : Y aide  est  celui  qui  cueille  les  premières  por- 
tions de  verre  avec  la  canne  ; et  les  sous-aides  ( ou 
gamins,  en  termes  de  verrerie  ) sont  les  petits  gar- 
çons qui  nettoient  les  cannes,  portent  les  manchons 
sur  les  tréteaux , et  les  bouteilles  dans  le  four  de 
rccuisson. 

Avant  de  décrire  l’action  du  soufflage,  il  est,  je 
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crois,  nécessaire  de  faire  connaître  les  divers  outils 
qui  lui  sont  propres. 

La  carme  est  un  outil  précieux  dans  l’art  de  la 
verrerie;:  c’est  elle  qui  est  pour  ainsi  dire  l’âme  du 
travail  ; sans  elle  il  faudrait  se  restreindre  au  coulage, 
çt  la  verrerie  ne  serait  presque  rieù  ; aussi  il  est  pré-* 
sumable  que  son  usage  est  tout  aussi  ancien  que  la 
découverte  du  verre  dont  elle  façonne  les  produits. 
Cet  outil  a ï mètre  5o  centimètres  de  longueur;  il 
ressemble  assez  à un  canon  de  fusil , quant  à l’exté- 
rieur; son  intérieur  est  percé  d’un  trou  qui  passe 
d’une  extrémité  à l’autre  , et  dont  le  diamètre  a en- 
viron 3 millimètres  ; il  est  garni  én  dehors , du  côté 
opposé  à celui  qui  plonge  dans  le  creuset , d’un 
petit  tuyau  en  bois , de  35  centimètres  de  long  , 
qui  le  revet  afin  que  la  chaleur  du  fer  ne  blesse  pas 
les  mains  du  souffleur  quand  il  en  fait,  usage. 

Le  mabre  est  une  plaque  en  fonte , de  48  centi- 
mètres  de  longueur , de  32  centimètres  de  largeur 
et  de  8 centimètres  d’épaisseur.  C’est  sur  cette  plaque 
que  l’ouvrier  fait  la  paraison,  c’est-à-dire  tourne  et 
retourne  le  verre  pâteux  au  bout  de  la  canne  ; il  est 
porté  sur  un  billot  à 64  centimètres  d’élévation, 
faisant  face  à l’ouvreau  du  four  de  fusion. 

L.e  poupoir  est  une  autre  plaque  en  fer,  longue 
de  40  centimètres , et  large  de  32  ; son  épaisseur 
n’est  que  de  19  millimètres.  Ce  poupoir  est  posé  à 
terre  sur  une  de  ses  faces  planes , auprès  du  billot , 
sur  lequel  est  assis  le  mabre» 
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Le  moule  dans  lequel  on  donne  la  forme  exté- 
rieure depuis  le  bas  jusqu  au-dessus  du  ventre  de  la 
bouteille  , est  un  cône  tronqué  ; il  est  en  cuivre  ; 
son  diamètre  en  dehors  et  en  dedans  varie  suivant 
la  grandeur  du  diamètre  de  la  bouteille  ; mais  com- 
munément on  lui  donne  à l’intérieur  n5  millimè- 
tres de  diamètre  ; son  épaisseur  est  de  1 5 millimètres  ; 
sa  capacité  intérieure  doit  être  un  peu  plus  étroite 
dans  le  fond , pour  que  la  bouteille  ait  une  forme 
plus  agréable  à la  vue.  On  n’a  pas  besoin  de  dire 
que  chaque  sorte  de  bouteilles  qui  diffèrent  en  gran- 
deur a besoin  d’un  moule  particulier,  et  qui  lui  soit 
propre. 

Le  cmchet  est  un  morceau  de  fer  recourbé , atta- 
ché au  petit  mur  qui  fait  la  séparation  des  ouvreaux  ; 
il  doit  avancer  de  façon  qu’il  se  présente  dans  la 
direction  des  issues  par  où  Ion  cueille  le  verre  ; ce 
crochet  ne  doit  pourtant  gêner  en  rien  le  passage 
des  pièces  soufflées;  c’est  sur  lui  que  le  maître  ou- 
vrier pose  sa  canne  au  moment  où  il  réchauffe  la 
bouteille  , lorsque  le  verre  a perdu  son  élasticité  par 
le  contact  de  l’air. 

La  càchèr e est  un  petit  espace  vide  pratiqué  dans 
le  gros  mur  du  fourneau  de  fusion;  ce  trou  sert  a 
poser  la  bouteille  sur  son  ventre  aussitôt  qu’elle  est 
séparée  de  la  meule  qui  tient  à la  canne.  On  appelle 
meule  le  restant  du  verre  qui  tenait  à l’embouchure 
ou  goulot  de  la  bouteille,  et  qui  reste  fixé  à la 
canne  après  sa  séparation.  C’est  dans  la  enchère  que 
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la  bouteille  est  retournée  pour  être  reprise  par  son 
fond  avec  la  canne  afin  de  la  terminer. 

La  molette  est  un  morceau  de  fer  de  la  longueur 
de  24  centimètres  et  d’un  diamètre  de  1 8 millimè- 
tres, recourbé  par  une  extrémité  en  angle  droit. 
C’est  avec  cet  outil  qu’on  enfonce  le  cul  de  la  bou- 
teille et  qu’on  lui  donne  le  creux  que  tout  le  monde 
connaît. 

La  cordeline  est  une  baguette  de  fer,  longue  de 
1 mètre  5o  centimètres  et  de  14  millimètres  de 
diamètre,  un  peu  aplatie  par  une  extrémité;  son 
usage  est  de  prendre , avec  le  bout  aplati , des  gouttes 
de  verre  dans  le  creuset,,  pour  faire  le  cordon  qui  se 
trouve  au  bord  de  l’embouchure  de  la  bouteille. 

Voici  comment  on  procède  à la  confection  des 
bouteilles  : 

Les  cannes  étant  bien  nettoyées,  et  les  alentours 
du  four  de  fusion,  du  côté  des  ouvreaux,  étant 
propres  et  bien  arrosés , ou  met  chauffer  les  cannes 
dans  des  petits  trous  pratiqués  au  pied  du  fourneau, 
et  correspondant  à l’intérieur;  laide  du  maître  ou- 
vrier prend  une  canne  au  petit  trou , et  la  plonge 
dans  le  verre  en  l’enfonçant  de  8 centimètres  ; il 
cueille  autant  de  verre  qu’il  peut  et  retire  la  canne , 
en  la  tournant  dans  les  mains  par  un  mouvement 
de  rotation  non  interrompu.  Ce  mouvement  doit 
devenir  plus  lent  à mesure  que  le  verre  se  refroidit. 
Quand  le  verre  ne  se  replie  plus  sur  lui-même,  il 
en  recueille  de  nouveau,  et  recommence  à tourner 


DE  LA  VITRIFICATION.  31 Q 

comme  la  première  fois.  Ensuite  il  en  reprend  encore, 
si  la  quantité  qui  se  trouve  à la  canne  n’est  pas 
suffisante  à la  formation  d’une  bouteille.  Enfin  lors- 
que l’extrémité  de  la  canne  contient  assez  de  ma- 
tière , le  maître  ouvrier  souffleur  la  prend  et  fait  ce 
qu’on  nomme,  en  terme  de  verrerie,  la  paraison. 

Son  premier  mouvement  est  de  déposer  le  verre 
cueilli  sur  la  face  du  côté  gauche  du  mabre ; il  tourne 
et  presse  avec  assez  de  force  contre  le  côté  de  ce 
mabre  la  partie  du  verre  qui  se  trouve  plus  près 
de  lui , c’est-à-dire  celle  qui  doit  former  le  goulot. 
En  exécutant  cette  manœuvre  toujours  en  tournant 
la  canne , il  penche  son  corps  vers  le  côté  droit,  et 
tranche  le  verre  jusqu’au  bout  ; ensuite  il  pose  la 
masse  sur  la  face  plane  du  mabre ; restant  alors  dans 
une  attitude  moins  gênante,  il  serre  un  peu  le  bout 
de  la  canne  garnie  de  verre  contre  le  mabre , en 
inclinant  vers  la  terre  l’extrémité  qu’il  tient,  en 
tournant  toujours  entre  les  mains  ; il  roule  le  verre 
tranché  sur  la  largeur  du  niabi^e,  se  lève  tout  droit, 
et  porte  la  canne  à la  bouche  de  la  main  droite , 
laissant  cette  main  près  des  lèvres,  afin  d’avoir  la 
facilité  de  tourner  la  canne  avec  les  doigts  ; dans 
cette  action,  le  souffleur  a le  bras  gauche  étendu,  et 
de  la  main  tourne  la  canne  conjointément  avec  la 
main  droite  qui  se  trouve  vers  la  bouche.  C’est  dans 
cette  position  que  l’ouvrier  souffle  pour  faire  gonfler 
le  verre  et  lui  donner  à peu  près  la  forme  d’un  œuf  ; 
ensuite  il  remet  le  verre  un  peu  soufflé  contre  le 
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tranchant  du  mabre  > et  marque  le  col  de  la  bou- 
teille; il  se  tient  alors  dans  la  même  attitude  où  il 
était  lorsqu’il  a fait  le  premier  tranchement  du 
verre , et  la  paraison  est  finie. 

La  fin  de  cette  manipulation  doit  se  faire  avec 
beaucoup  de  célérité,  vu  le  refroidissement  pro- 
gressif du  verre. 

Le  souffleur  met  la  bouteille  non  achevée  ou  la 
paraison  dans  le  four  par  l’ouvreau  ; il  pose  sa  canne 
sur  le  crochet  dont  nous  a\ons  parlé,  la  tournant 
plus  vite  à mesure  que  le  verre  se  ramollit  ; sitôt 
qu’il  s’aperçoit  que  le  verre  est  suffisamment  mou, 
il  retire  la  canne  du  fourneau  et  la  pose  sur  le  pou - 
poir;  là , il  souffle  le  verre  de  la  grosseur  calculée 
sur  les  proportions  du  moule  ; il  l’introduit  dans  ce 
dernier  en  appuyant  contre  son  fond,  tournant  et 
soufflant  toujours  dans  la  canne  jusqu’à  ce  qu’il  voie 
que  la  bouteille  est  bien  formée  ; alors  il  la  retire  du 
moule,  et,  par  un  mouvement  de  bascule,  il  lève  la 
bouteille  en  haut  tandis  que  l’extrémité  de  la  canne, 
par  où  l’on  souffle,  pose  sur  le  poupoir.  Il  la  tient 
perpendiculairement  de  la  main  gauche  en  tournant 
encore,  mais  modérément;  il  prend  de  la  main 
droite  la  molette , et  forme  le  cul  de  la  bouteille  en 
enfonçant  le  plus  petit  côté  de  l’angle  sur  la  partie 
qui  a touché  le  bas  du  moule,  en  pressant  un  peu 
de  la  pointe , puis , prenant  une  goutte  d’eau  avec  la 
molette , il  l’applique  sur  le  col  de  la  bouteille , en 
portant  celle-ci  dans  la  cacher e,  où,  d une  secousse 
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adroitement  donnée  à la  canne,  il  la  sépare  de  ma- 
nière qu’il  ne  reste  que  la  meule  qui  est  une  petite 
quantité  de  verre  qui  adhéré  a la  canne. 

La  bouteille  ainsi  séparée,  le  souffleur  la  retourne, 
y attache,  par  le  fond,  la  canne  qu’il  tient  de  la 
main  gauche,  et  la  pose  sur  le  crochet  à l’embou-- 
chure  de  l’ouvreau;  ensuite,  de  la  main  droite,  il 
prend  la  cordeline  et  puise  une  petite  portion  de 
verre  dans  le  creuset  avec  cet  outil.  Le  verre  sa- 
lon géant  en  filet,  le  souffleur  présente  sous  ce  fil 
l’extrémité  du  goulot  de  la  bouteille,  en  tournant 
4a  canne;  par  ce  mouvement,  le  fil  de  verre  s’at- 
tachant bientôt,  l’embouchure  est  entourée  d’une 
petite  corde.  La  réunion  faite,  l’ouvrier  tire  rude- 
ment le  fil  de  verre  qui  se  rompt  du  premier  coup  ; 
il  remet  le  goulot  dans  l’ouvreau,  le  chauffe,  puis 
s’assied  sur  un  banc  , et  façonne  l’embouchure.  D’a- 
bord avec  une  pince  il  arrondit  et  arrange  le  filet; 
ensuite,  introduisant  cette  pince  dans  le  goulot,  il 
le  redresse , aplanit  les  champs  trop  vifs  qui  pour- 
raient blesser , et  les  rend  un  peu  coniques  ; toutes 
ces  manipulations  doivent  se  faire  en  tournant  tou- 
jours la  canne. 

La  bouteille  terminée,  le  sous-aide  la  prend  des 
mains  du  maître  ouvrier,  et  la  porte  dans  le  four- 
neau de  recuisson  où , d’une  secousse  qu’il  donne  à 
la  canne,  il  la  sépare  du  fond  de  la  bouteille. 

Les  cannes  sont  portées  dans  une  cassette  en  terre 
ou  en  bois  qui  se  trouve  ordinairement  dans  un  coin 
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de  la  halle . Le  verre  qui  s’y  était  attaché,  par  Vo ** 
pération  du  cueillage , ne  tarde  pas  à se  désunir  du 
fer  et  à sauter  par  éclats  ; on  ôte,  avec  un  outil  d’acier, 
le  verre  qui  adhère  encore  à la  canne,  pour  les 
remettre  en  état  de  service.  Cela  s’exécute  dans  les 
verreries  par  de  petits  garçons  que  l’on  nomme 
gamins , et  qui,  par  la  nature  de  leurs  fonctions, 
devraient  plutôt  être  appelés  sous-aides . 

Si,  pendant  le  travail  du  verre,  le  feu  tombait 
trop,  le  verre  deviendrait,  comme  on  dit,  embité ; il 
se  cueillerait  mal  et  se  soufflerait  avec  peine;  de  plus 
il  serait  cordelé , car  la  partie  supérieure  de  la  ma- 
tière étant  plus  froide  que  celle  du  fond  des  pots , 
il  s’ensuivrait  que  l’une  se  mêlant  à l’autre,  il  y 
aurait  différence  dans  les  épaisseurs  par  l’action  du 
soufflage;  les  parties  du  verre  qui  seraient  plus 
liquides  s’alon géraient  davantage  que  celles  du 
verre  qui  le  seraient  moins  ; de  sorte  que  les  pièces 
se  souffleraient  toutes  inégalement.  On  voit  qu’avec 
un  tel  verre,  il  ne  serait  guère  possible  qu’on  fit 
quelque  chose  de  bon.  Outre  cet  inconvénient, 
toutes  les  pièces  faites  avec  un  pareil  mélange  de 
verre  plus  ou  moins  fluide,  seraient  toutes  rayon- 
nées  de  fils  qui  se  croiseraient  dans  tous  les  sens  et 
choqueraient  l’œil,  au  point  qu’on  ne  pourrait  en 
tirer  aucun  parti  dans  la  vente.  Quand  on  s’aperçoit 
de  ce  défaut  dans  les  creusets,  les  ouvriers  disent 
qu’il  faut  macler  le  verre  : cette  opération  consiste 
à remuer  la  matière  des  pots,  et  faire  descendre 
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les  parties  supérieures  vers  le  bas afin  de  mélanger 
le  tout  pour  que  la  meme  consistance  s’étende  à 
toute  la  masse.  Il  est  vrai  que  quand  le  refroidisse- 
ment n’est  guère  sensible,  on  peut,  par  ce  moyen, 
ramener  le  verre  dans  un  état  à pouvoir  encore 
suffire  aux  travaux  de  quelques  momens  ; mais  il 
me  semble  qu’il  serait  plus  économique  de  ranimer 
le  four  et  de  remettre  les  creusets  en  fonte , à moins 
que  cet  effet  ne  se  manifestât  que  sur  la  fin  du  tra- 
vail, comme  il  arrive  assez  ordinairement. 

Il  faut  observer  aussi  que  trop  de  feu  appliqué  à 
la  matière  fait  un  mauvais  effet,  en  ce  qu’il  la  rend 
trop  liquide  et  l’empêche  d’adhérer  à la  canne. 

Quoique  les  bouteilles  à vin  ne  soient  pas  un 
produit  qu’il  faille  soigner  avec  autant  de  scrupule 
que  les  verres  blancs , cependant  elles  doivent  être 
exemptes,  autant  qu’il  est  possible,  des  défauts  qui 
pourraient  les  faire  considérer  comme  rebut.  D’ail- 
leurs les  cordes  dans  le  verre  ( résultat  d’un 
manque  de  feu)  ont  non- seulement  l’inconvénient 
de  choquer  la  vue , mais  rendent  le  verre  très  fra- 
gile ; les  bouteilles  qui  en  proviennent  ne  sont 
jamais  de  longue  durée;  un  changement  subit  de 
température  les  fait  sauter  en  éclats;  une  secousse, 
soit  dans  les  transports,  soit  dans  leur  bouchage, 
suffit  pour  les  diviser  en  plusieurs  morceaux  : cela 
vient  de  ce  que  le  verre  qui  a servi  à les  former, 
ayant  reçu  une  intensité  de  chaleur  inégale , et 
par  conséquent  avec  une  dilatation  différente  de 
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retrait , la  recuisson  n’a  pu  être  uniforme  : de  1 à 
est  résultée  une  discordance  sensible  dans  les  parties 
du  verre,  un  tiraillement  dans  tous  les  sens,  qui 
fait  qu’au  moindre  accident  qui  ébranle  la  masse, 
ces  parties  se  désunissent  en  opérant  la  fracture  des 
pièces. 

L’ouvrier  qui  arrange  les  bouteilles  dans  le  four- 
neau de  rècuisson , se  nomme,  selon  l’usage  des 
verreries,  fouet ; il  doit  les  arranger  convenable- 
ment les  unes  sur  les  autres , avec  une  longue 
baguette  de  fer,  dont  la  pointe  est  arrondie  par 
une  extrémité,  de  manière  à pouvoir  entrer  dans 
les  goulots  dés  bouteilles  ; ainsi,  quand  il  est  néces- 
saire d’en  enlever  une  pour  la  mettre,  ou  plus  haut, 
ou  plus  bas , il  introduit  la  pointe  de  son  outil  dans 
l’embouchure , la  soulève,  èt  la  posé  où  il  désire. 

Dans  la  recuisson  des  bouteilles  à vin,  et  géné- 
ralement de  toutes  les  espèces  de  verre,  il  y a deux 
choses  également  essentielles  à observer  : l’une  con- 
siste à faire  aéséz  dé  feu  dans  le  foyer,  pour  que  le 
fourneau  soit  dans  une  température  convenable 
pour  recevoir  le  verre , c’est-à-dire  ni  plus  froid 
ni  plus  chaud  que  la  pièce  introduite.  Une  diffé- 
rence marquée  dans  la  chaleur  entre  la  pièce  à re- 
cuire et  celle  de  ^intérieur  du  fourneau  de  re- 
cuissbn,  ferait  manquer  le  but:  en  effet,  si  le 
fourneau  est  trop  froid  , l’abaissement  du  calorique 
dans  la  bouteille  est  trop  rapide,  les  molécules  du 
verre  n’ont  point  le  temps  de  s’arranger  uniformé- 
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ment,  elle  se  trouve  contrainte  par  un  refroidis- 
sement forcé,  et  de  là  résulte  une  mauvaise  recuisson 
qui  rend  le  verre  fragile  aux  changemens  de  tem- 
pérature , et  susceptible  de  se  casser  de  lui-même , 
au  moindre  choc. 

L autre  condition  exige  de  ne  pas  faire  trop  de 
feu , dans  la  crainte  de  ramollir  tellement  les  pièces, 
que  l’une  puisse  s’affaisser  sous  le  poids  de  l’autre , 
et  n’occasionne  par-là  un  déchet  presque  total.  On 
peut  éviter  tous  ces  inconvéniens , en  ne  donnant 
dans  le  fourneau  de  recuisson  qu’une  chaleur  voi- 
sine du  rouge-brun  ; elle  suffit  pour  effectuer  un 
bon  recuit,  et  n’est  pas  assez  intense  pour  faire 
fléchir  le  verre  (du  moins  celui  des  bouteilles  à vin). 

Le  fourneau  de  recuisson  étant  comblé  , on 
bouche  toutes  les  issues  par  où  l’air  pourrait  cir- 
culer, on  maçonne , avec  des  morceaux  de  brique 
et  de  la  terre  commune,  la  porte  destinée  à l’intro- 
duction des  bouteilles  ; on  ferme  aussi  le  trou  qui 
facilite  le  passage  de  la  fumée , et  on  laisse  le  four- 
neau se  refroidir  insensiblement,  jusqu’à  ce  qu’on 
puisse  y introduire  la  main,  et  la  tenir  dedans,  sans 
en  éprouver  de  douleurs  : alors  on  ne  risque  rien 
d’en  ôter  toutes  les  bouteilles. 

Le  fourneau  de  recuisson  doit  être  assez  grand 
pour  pouvoir  y contenir  toutes  les  pièces  provenant 
d’une  fonte  ; par  conséquent  son  étendue  est  tou- 
jours calculée  sur  la  contenance  des  creusets  : très 
ordinairement  on  en  bâtit  plusieurs  sous  la  halle. 
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Leur  situation  se  trouve  toujours  être  dans  les  coins, 
afin  de  profiter  du  terrain , et  de  gêner  moins  les 
travailleurs  dans  leur  ouvrage. 

Du  V zrre  à vitre  demi-blanc  ou  commun . 

Ce  verre  n’est,  dans  sa  composition,  different 
du  verre  à bouteilles  qu’en  ce  qu’il  n’y  entre  point 
de  terre  jaune,  ni  de  charrée  provenant  du  lessi- 
vage des  cendres  et  des  soudes.  Il  est  très  avanta- 
geux d’en  introduire  la  fabrication  dans  une  ver- 
rerie où  l’on  fait  le  verre  blanc , parce  que  tous  les 
débris  de  verre  que  l’on  ramasse  dans  les  ateliers , 
les  gouttes  qui  tombent  des  cannes  à souffler,  et 
jusqu’au  picadil , qui  est  le  verre  épanché  des  creu- 
sets, et  qui  passe  au  travers  de  la  grille , tout  cela 
est  propre  à être  mélangé  avec  les  matières  pre- 
mières, pour  faire  le  verre  à vitre  commun. 

En  voici  trois  compositions  qui  sont  générale- 
ment employées  dans  les  verreries  où  l’on  fait  ce 
genre  de  travail  ; étant  de  différentes  fusibilités , on 
n’établira  son  choix  que  sur  l’état  du  fourneau  de 
fusion , c’est-à-dire  sur  son  plus  ou  moins  d’ardeur 
h consumer  le  combustible. 

Première  composition. 


Sable  blanc  ou  jaune ioo  parties; 

Soude  brute  de  vareck  .......  235 

Cendres  neuves 60 

Manganèse 1,30 

Çalciu  ou  rognure  de  verre  ....  ioo. 
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La  soude  de  vareck  de  cette  composition  doit 
être  divisée  autant  qu’il  est  possible;  et  pour  mieux 
la  mélanger  avec  le  sable  et  les  cendres , sitôt 
quelle  est  réunie  avec  ces  deux  matières , on  passe 
le  tout  par  un  tamis  d’osier  à claire-voie. 

Deuxième  composition. 

Sable  blanc  ou  jaune 

Soude 

Gendres  neuves  contenant  8 parties 

pour  100  d’alcali 

Calcin  à volonté,  mais  communé- 
ment   

Troisième  composition. 


Sable  blanc  ou  jaune  ......  100  parties; 

Potasse • 25 

Cendres  neuves 190 

Calcin  , rognures  et  picadit  ....  i3o 

Charbon  de  bois  écrasé  et  tamisé ....  5 . 


Ces  trois  compositions  de  verre  à vitre  commun 
apportent  des  couleurs  à peu  près  semblables.  Elles 
sont  d’un  vert  tirant  un  peu  au  jaune , surtout  la 
dernière,  h raison  du  charbon  qui  ,y  entre.  Pour 
produire  cet  effet  que  plusieurs  désirent,  on  doit 
donner  la  préférence  au  charbon  de  hêtre.  La  troi- 
sième composition  est  la  plus  fusible. 

Un  mélange  de  matière,  quelque  bien  qu’il  soit 
fait,  ne  peut  pas  entrer  à froid  dans  les  pois  de  ver- 


100  parties; 
3o 

i5o 


100  à i5o. 
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rerie  , il  faut  qu’il  soit  préalablement  rougi.  A cet 
effet , on  transporte  la  composition  près  du  four- 
neau du  côté  des  foyers,  et  là,  avec  des  pelles  , on 
jette  les  matières  par  une  petite  porte  pratiquée  au 
mur  de  l’arche  cendrière.  La  flamme  du  fourneau 
de  fusion,  qui  passe  par  les  lunettes  de  cette  arche, 
vient  lécher  les  compositions.  Afin  d’en  multiplier 
les  surfaces  au  contact , l’ouvrier  a soin  de  la  remuer 
de  temps  en  temps , pour  que  toutes  les  parties  en 
soient  atteintes.  Cette  composition  demeure  dans  l’ar- 
che pendant  tout  le  temps  d’une  fonte  et  d’un  travail  : 
aussi  devient-elle  très  rouge,  ce  qui  lui  donne  un 
commencement  de  combinaison  qui  procure  un  bon 
effet,  en  ce  que  la  dissolution  respective  des  diverses 
substances  en  est  plus  tôt  opérée.  D’un  autre  côté, 
les  creusets  ne  courent  pas  le  danger  d’être  fracturés 
par  l’introduction  d’une  matière  qui  s’éloignerait 
trop  de  leur  état  d’incandescence,  puisqu’elle  serait 
à la  température  de  l’atmosphère.  Toutes  ces  raisons 
rendent  indispensable  la  précaution  de  faire  rougir 
les  compositions  de  verre  avant  de  les  enfourner 
dans  les  pots.  Cette  observation  est  commune  à tous 
les  verres,  quelle  que  soit  leur  qualité. 

Du  Verre  à vitre  blanc  ou  en  table. 

Ce  verre  est  de  toutes  les  espèces  celui  qui  est 
le  plus  généralement  pratiqué  dans  les  verreries  : 
aussi  l’usage  en  est-il  répandu  à un  point  extraordi- 
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naire.  Le  verre  blanc  a remplacé  presque  partout  le 
verre  a vitre  commun  : ce  n’est  guère  plus  que  dans 
les  campagnes  et  dans  un  petit  nombre  d’habita- 
tions que  l’usage  du  verre  commun  est  encore  usité  ; 
il  est  donc  de  l’intérêt  absolu  de  toutes  personnes 
qui  voudraient  monter  un  établissement  de  verre- 
rie, de  pratiquer  ce  genre  de  fabrication.  Cela  est  si 
vrai , qu’une  grande  partie  des  manufactures  dans 
lesquelles  on  ne  confectionnait  que  des  bouteilles  a 
vin,  du  verre  a vitre  commun,  font  aujourd’hui 
des  carreaux  en  verre  blanc , et  s’en  trouvent  très 
bien , attendu  que , par  cela  même  que  ces  verreries 
fabriquent  le  Verre  commun  , rien  n’est  en  perte 
chez  elles  ; car  tous  les  déchets  retombant  du  verre 
blanc,  sont  remis  dans  les  compositions  du  verre 
commun , et  tout  est  mis  à profit.  H y a plus  : c’est 
que  ce  verre  blanc,  quand  il  est  bien  fait,  est  très 
propre  pour  souffler  des  cylindres  en  dôme  servant 
à couvrir  les  vases  a fleurs  et  les  pendules  de  che- 
minées, 11  est  employé  aussi  a couvrir  les  estampes , 
garnir  les  portières  de  voitures , faire  des  plateaux 
d’électricité,  etc. 

En  voici  les  diverses  compositions  : 

Première  composition. 

Sable  blanc ’ 100  parties  ; 

Bonne  potasse 65 

Chaux  éteinte  à l’air 6 

Calcin  de  verre  blanc 5o 

Oxide  d’arsenic 1 

Oxide  de  manganèse o,3o. 
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Deuxième  composition. 


Sable  très  blanc ioo  parties^ 

Bonne  soucie 90 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium  . . 5 

Calcin  de  même  composition  ...  1 1 o 

Carbonate  de  cbaux  . 5 

Oxide  de  manganèse o , 4°  • 


Troisième  composition . 


Sable  blanc  100  parties; 

Bonne  soude 80 

Carbonate  de  cbaux  .......  8 

Calcin  100 

Oxide  de  manganèse  .......  0,20 

Oxide  de  cobalt . 0,10. 


Ces  différentes  compositions  donnent  de  très  beaux 
verres;  mais  il  est  urgent,  comme  on  Fa  dit,  de  les 
faire  fritter , avant  de  les  enfourner  dans  les  pots.  Il 
est  utile  aussi  de  faire  aux  proportions  de  chaque 
matière  de  légers  changemens , autant  que  la  néces- 
sité s’en  fera  sentir.  La  bonté  des  fourneaux,  ainsi 
que  leur  tirage,  est  la  règle  de  conduite  qu’il  faut 
prendre  ; car  les  coups  de  feu , non-seulement  ne 
sont  point  égaux  dans  toutes  les  verreries,  mais  ils 
ne  sont  pas  même  constans  dans  un  fourneau  de 
fusion.  Ordinairement  les  feux  sont  moins  actifs  au 
bout  de  quatre  à cinq  mois  de  service , et  alors  il 
faut  souvent  augmenter  les  doses  de  fondans.  C’est 
pourquoi  il  est  si  difficile  de  fixer  des  mélanges  qui 
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puissent  convenir  à toutes  les  fabriques,  puisqu’il 
faut  quelquefois  varier  sur  les  proportions  adoptées 
dans  la  même  verrerie  depuis  plusieurs  années. 

Je  vais  donner  des  exemples  de  ce  que  j avance. 
Deux  fourneaux  étaient  sous  la  même  halle  ; l’un 
ne  tiVait  point,  l’autre  au  contraire  tirait  fort 
bien. 

Dans  le  premier  il  fallait  composer  comme  ü 
suit  : 


Sable  blanc 
Potasse  . . 
Chaux  . . 
Calcin  . . 
Manganèse 


i5o  par  tics  y 
120 


i33 


o, 75. 


L’affinage  de  ce  verre  étant  extrêmement  lent, 
vu  le  manque  de  chaleur,  ce  fourneau  n’offrait  pas 
d’avantage  réel;  les  produits  devenaient  coûteux  sous 
le  rapport  de  la  grande  consommation  du  combus- 
tible. Cependant  il  était  impossible  ici  d’augmenter 
la  quantité  d’alcali;  le  verre  qui  en  aurait  résulté, 
eût  été  d’un  plus  mauvais  affinage  encore  et  d’une 
qualité  très  inférieure;  la  surabondance  des  sels 
qui  aurait  fait  partie  constituante  du  verre , l’aurait 
rendu  susceptible  d’attirer  puissamment  Fhumidité 
de  l’air  et  de  se  décomposer.  Que  fut-on  obligé  de 
faire  dans  cet  état  de  chose?  une  addition  de  calcin  ; 
et  l’on  composa  ainsi  ; 
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Sable  blanc 
Potasse  . . 
Chaux  . . 
Calcin  . . 
Manganèse 


i5o  parties; 
120 
20 
i83 
o,5o. 


Cette  composition  donnait  un  verre  assez  agréa- 
ble , mais  celle  qui  suit  en  donnait  un  meilleur. 


Sable  blanc i5o  parties; 

Potasse  120 

Chaux 25 

Calcin 200 

Manganèse ...  . o,5o 

Azur  . . y - ' * . . . . . . . . . . o , 5o . 


Dans  le  fourneau  qui  allait  bien  on  composa  long- 
temps dans  les  proportions  suivantes  : 


Sable  blanc 
Potasse  . . 
Chaux  . . 
Calcin  . . 
Manganèse 


i4o  parties; 
ioo 
16 

I/fO 
i . 


On  composa  aussi  avec 

Sable  blanc 

Potasse 

Chaux  

Calcin 

Manganèse  ...... 


i4o  parties; 
ioo 

i5 

i3o 

2. 
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Enfin  on  fit  un  mélange  de 

1 55  parties  ; 
ioo 


ii5 
. ' 3. 

Lorsqu’on  s’aperçut  que  le  feu  diminuait  d’inten- 
sité , les  compositions  changèrent  ; on  augmenta  le 
calcin  et  l’on  diminua  un  peu  la  quantité  de  sablé. 

U est  facile  de  voir  les  avantages  qui  résultent 
d’avoir  un  fourneau  de  fusion  qui  soit  tellement 
bien  proportionné  dans  toutes  ses  parties,  que  le 
combustible  puisse  y brûler  de  manière  à déve- 
lopper la  plus  grande  quantité  possible  de  calorique. 
Le  verre  qui  provient  d’un  tel  fourneau  est  tou- 
jours plus  homogène,  plus  transparent  et  d’un  usage 
bien  meilleur  que  celui  qui  provient  d’un  fourneau 
qui  n’a  pas  d’action. 

Voici  les  différences  : 

Fourneau  qui  tire  mal. 


Sable  blanc 
Potasse  . . 
Chaux  . . 
Calcin  . . 
Manganèse 


Sable  . . . 
Potasse  . . 
Chaux  . . 
Calcin  . . 
Manganèse 
Azur  . . 


i5o  parties; 

120 

'25 

20  O 

o,5o 
o ,5o 


Total  ....  parties. 
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Fourneau  qui  tire  bien. 


Sable i55  parties  ; 

Potasse  . .'  .^V  . . . ioo 

Chaux 16 

Calcin 1 1 5 

Manganèse  . 3 

Total  ....  389 ‘parties. 


Pour  peu  qu  on  y fasse  attention,  on  voit  de  suite 
que  le  verre  du  premier  fourneau  doit  revenir  à un 
prix  plus  élevé  que  celui  du  second , malgré  l’aug- 
mentation numérique  du  total  des  matières;  car 
cette  augmentation  iTa  pour  motif  que  la  potasse  et 
le  calcin  mis  en  plus  dans  la  composition.  Cet  excé- 
dant ne  peut  donc  pas  être  considéré  comme  matière 
de  verre  fabriqué,  puisque  l’alcali  doit  être  en  partie 
dissipé  dans  l’opération  de  l’affinage  ; et  le  calcin 
étant  un  corps  déjà  vitrifié,  il  11e  peut  être  non  plus 
regardé  comme  le  produit  de  la  vitrification  dans 
laquelle  il  entre  comme  partie  constituante  ^ puis- 
qu'il tient  en  quelque  sorte  la  place  d’une  certaine 
quantité  de  sable.  Effectivement,  si  dans  le  premier 
four  120  parties  de  potasse  opèrent  la  vitrification 
de  i5o parties  de  sable,  on  voit, dans  le  second  cas, 
que  100  parties  de  la  même  potasse  amènent  des 
résultats  semblables  avec  1 55  parties  de  sable.  Or,  le 
bénéfice  du  dernier  four , relativement  au  produit , 
doit  être , selon  moi  , du  poids  de  3 1 parties  de 
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verre  sur  l’ensemble  des  compositions;  car  si  ioo 
parties  d’alcali  vitrifient  i55  parties  de  sable,  20 
doivent  en  vitrifier  3i  ; donc  ces  3i  parties  de  verre 
sont  en  bénéfice  réel , puisqu’elles  n’ont  pas  coûté 
un  seul  atome  de  combustible  ; qu’au  contraire  l’af- 
finage est  encore  plus  prompt  dans  le  second  four 
que  dans  le  premier,  quoique  le  calcin  ne  soit  pas 
aussi  abondant  dans  la  composition. 

C’est  le  plus  grand  trésor  d’un  établissement  quand 
le  maître  de  verrerie  peut  dom  iner  sur  ses  fourneaux 
de  fusion.  Mais  malheur  aussi  à celui  dont  les  four- 
neaux sont  dans  un  tel  état  d’indolence,  qu’il  faille 
toujours  être  obligé  dç  tisonner  sous  la  grille,  afin 
de  faciliter  le  passage  de  l’air  atmosphérique.  Telles 
peines  qu’il  se  donne , quelque  variées  que  soient 
I toutes  ses  compositions  , jamais  il  ne  parviendra  à 
! faire  quelque  chose  de  bon;  toujours  ses  vers  alcalins 
seront  chargés  de  sels  , et  ses  produits  d’une  qualité 
I inférieure  à ceux  des  autres  verreries  dans  lesquelles 
les  fourneaux  ont  un  tirage  vigoureux  et  soutenu, 
i Les  fatigues  des  liseurs  pour  tâcher  d’animer  la  com- 
bustion, ne  feront  qu’accroître  le  mal  : la  poussière 
et  les  étincelles  qui  s’échappent  continuellement 
du  combustible  dans  les  instans  qu’on  le  remue, 
s’attacheront  à la  surface  du  verre,  se  mêleront  avec 
lui,  et  lui  apporteront  des  couleurs  désagréables. 

Quand  il  est  à sa  disposition  de  pouvoir  changer 
les  genres  de  fabrication  , et  que  d’un  autre  coté  il 
n’est  pas  possible , quoi  qu'on  fasse,  de  jamais  donner 
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assez  de  chaleur  pour  créer  de  beaux  verçes  blancs  % 
le  meilleur  parti  qu’on  ait  à prendre  est  de  substi- 
tuer le  cristal  au  verre  blanc.  L’oxide  de  plomb,  qui 
entre  pour  beaucoup  dans  la  composition  des  cris- 
taux, amènera  certainement  la  fusion  que  l’alcali 
ne  pouvait  opérer  sans  demeurer  partie  constituante 
du  verre  dans  une  trop  grande  proportion*  De  là  , le 
moyen  d’utiliser  un  fourneau  de  verrerie  en  chan- 
geant la  nature  des  produits.  Il  est  vi’ai  de  dire  que 
ces  cas  sont  très  rares  ; mais  un  terrain  mal  choisi 
pour  ériger  une  fabrique , soit  derrière  ou  devant 
une  montagne  qui  n’a  pas  même  besoin  d’être  fort 
considérable  pour  empêcher  l’air  d’alimenter  conve- 
nablement les  fourneaux,  ou  l’établissement  trop 
près  de  grands  bâtimens  qui  coupent  la  libre  cir- 
culation de  ce  fluicLe , ou  enfin  d’autres  causes  qui 
mettent  quelquefois  en  défaut  la  sagacité  du  phy- 
sicien le  plus  profond,  peuvent  y donner  lieu. 

Çe$  raisons  devraient  toujours  obliger  l’artiste  de 
se  mettre  en  garde  contre  tout  ce  qui  pourrait  nuire 
à l’activité  de  ses  fourneaux.  Cette  précaution  est 
d’autant  plus  rigoureuse  que  sans  elle  il  n’est  pas  pos- 
sible de  travailler  avec  avantage  : tout  est  en  perte, 
et  l’on  court  à sa  ruine  inévitable , quand  on  s’ob- 
stine à continuer  les  opérations  dans  des  fours  qui 
vont  mal,  et  dans  lesquels  la  combustion  est  languis- 
sante. Si  cette  cause  est  produite  par  un  défaut  dans 
la  bâtisse  , dans  l’omission , ou  l’ignorance  des  pro- 
portions « tout,  peut  encore  se  réparer  en  rectifiant 
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les  erreurs , ou  recommençant  en  totalité  la  confec- 
tion du  fourneau  ; mais  si  le  défaut  d’activité  prend 
i’sa  source  dans  l’état  des  localités  , tout  espoir  de 
succès  est  entièrement  illusoire.  Ainsi  , comme  en 


mer  la  prudence  exige , quand  on  en  trouve  l’heu- 
reuse occasion,  d’abandonner,  avant  qu’il  ne  périsse, 
de  navire  sur  lequel  on  se  trouve  , et  qui  fait  eau  ; 
il  n’est  pas  moins  impérieux  de  quitter  une  verrerie 
lorsque  les  fourneaux  vont  de  mal  en  pis  ( qu’on  me 
passe  cette  comparaison  );  mais  il  est  certain  qu’en 
continuant  les  travaux  dans  un  tel  état  de  choses,  le 


naufrage  n’est  pas  éloigné. 

Je  n’insiste  pas  davantage  sur  l’importance  d’avoir 
des  fourneaux  qui  tirent  bien  : cette  condition  se 
recommande  d elle-même , étant  pour  ainsi  dire  le 
principe  vital  et  lame  d’une  verrerie.  Nous  allons 
passer  aux  détails  du  soufïlage  des  cylindres  et  du 
verre  à vitre. 

On  pratique  à Fentour  du  fourneau , par  les  côtés 
des  ouvreaux,  une  excavation  de  la  profondeur  de 
80  à 90  centimètres , pour  que  le  souffleur  ait  la 
facilité  de  faire  tourner  la  canne  sans  qu’elle  puisse 
toucher  par  terre  ; on  met  ensuite  au-dessus  du  trou, 
en  face  de  chaque  ouvreau , deux  fortes  planches 
EÉEE  (pi.  III,  fig.  26)  rapprochées,  dont  les  extré- 
mités portent  l’une  vers  le  four,  et  l’autre  du 
côté  opposé  , de  façon  qu’elles  figurent  comme  des 
espèces  de  petits  ponts  sur  chacun  desquels  le  souf- 
fleur doit  circuler  avec  aisance.  Ces  planches  sor  t 


238 


L ART 


appuyées  par  le  milieu  sur  des  poteaux  pour  la  com- 
modité du  marcher.  Sans  cette  précaution  , il  est 
facile  de  sentir  que  leur  flexibilité  gênerait  telle- 
ment l’ouvrier  qu’il  ne  pourrait  pas  travailler  avec 
précision. 

Au  devant  des  ouvreaux , on  dispose  sur  les  ponts 
un  petit  établi  , de  la  hauteur  de  64  centimètres  , 
garni  d’une  plaque  en  fer,  propre  au  tranchement 
de  la  paraison.  Un  peu  plus  bas  que  cette  plaque  en 
fer,,  se  trouve  un  morceau  de  bois  de  la  longueur 
de  32  centimètres  , de  la  largeur  de  24  et  de  l’épais- 
seur de  20.  Ce  morceau  de  bois  doit  être  creux 
dans  sa  partie  plane  supérieure , afin  d’y  contenir 
une  petite  quantité  d’eau. 

Lorsque  tout  est  bien  disposé  pour  le  travail , le 
verre  étant  affiné  et  bien  écrémé,  on  échauffe  les 
cannes  au  petit  ouvreau  destiné  à cet  usage.  L’aide- 
ouvrier  prend  la  canne  chauffée,  la  plonge  dans  le 
verre,  en  cueille  une  certaine  quantité,  la  retire,  la 
tourne,  afin  que  le  verre  liquide  ne  se  sépare  point 
de  la  canne  ; il  reprend  une  plus  forte  quantité  de 
matière,  et  enfin  donne  la  canne  garnie  de  verre 
au  maître.  Celui-ci  la  prend  de  la  main  droite,  la 
pose  par  le  bout  sur  la  plaque  de  fer , toujours  en 
tournant  ; il  tranche  le  verre  près  de  l’extrémité , 
il  replonge  la  canne  dans  le  creuset , cueille  encore 
de  nouvelle  matière  ; il  revient  promptement  à son 
établi  avec  une  masse  de  verre  rouge,  il  la  pose,  en 
tournant,  dans  l’eau  qui  se  trouve  au  creux  du  mor- 
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ceau  de  bois;  pendant  qu’il  fait  tourner  le  verre  en 
sens  divers  dans  ce  creux , le  sous-aide  verse  avec 
la  main  droite  de  l’eau  sur  la  partie  du  verre  qui 
doit  former  la  meule . Par  cette  aspersion , on  atteint 
le  double  but  de  refroidir  la  canne , et  de  rendre 
moins  adhérent  le  verre  qui  s’y  trouve  attache. 

La  masse  de  verre,  refroidie  par  l’eau  dans  la- 
quelle le  souffleur  n’a  fait  que  la  rouler  sur  elle- 
même,  est  portée  à l’ouvreau  pour  la  ramollir,  et 
lui  donner  une  élasticité  capable  de  la  faire  céder 
facilement  à Faction  du  soufflage.  Enfin,  lorsque 
l’ouvrier  juge  que  le  verre  est  assez  pénétré  de  cha- 
leur , il  le  retire , et  recommence  la  même  manipu- 
lation avec  l’eau , mais  en  soufflant  dans  la  canne 
au  point  de  faire  grossir  le  verre  et  de  lui  donner  la 
forme  à peu  près  d’un  melon.  Arrivé  à cette  gros- 
seur, il  prend  la  canne  d’un  bras  vigoureux,  et  lui 
fait  décrire  une  ligne  courbe  en  allant  et  venant  à 
la  façon  d’un  battant  de  cloche.  Dans  ce  mouvement 
demi-circulaire,  l’ouvrier  souffle  dans  la  canne  à 
l’instant  où  le  verre  et  la  canne  se  trouvent  parallèles 
avec  sa  bouche;  de  sorte  que,  par  ces  diverses  ma- 
nipulations, le  verre  s’alonge  et  prend  la  forme  d’un 
cylindre  ( il  faut  observer  que  cet  alongement  doit 
se  faire  autant  par  le  propre  poids  du  verre  flexible 
qui  s’étend,  que  par  Faction  du  soufflage). 

Une  des  principales  conditions  pour  bien  réussir 
dans  l’opération  du  soufflage,  c’est  de  ne  jamais  lais- 
ser la  pièce  de  verre  en  repos  pendant  quelle  est 
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encore  élastique , parce  que  toutes  ses  parties  s’affais- 
seraient ; mais  de  la  faire  incessamment  vaciller  par 
un  mouvement  continuel  qui  tend  à maintenir  ses 
formes. 

Je  suppose  que  le  souffleur  effectue  le  soufflage 
sur  une  quantité  de  deux  kilogrammes  de  verre ,.  ce 
qui  peut  constituer  un  carreau  de  vitre  d’une  assez 
grande  dimension;  il  doit  remettre  trois , et  même 
quatre  fois,  son  ouvrage  à la  chaleur  du  fourneau , 
avant  que  la  matière  ait  acquis  l’étendue  désirée  ; 
une  fois  cette  limite  atteinte , il  pose  la  canne  sur  le 
crochet  portatif  qu’un  aide  ouvrier  lui  place  dans  la 
direction  de  l’ouvreau;  il  introduit  le  cylindre  soufflé 
dans  le  four,  et  là  il  souffle  de  toute  la  force  de  ses 
poumons , et  avec  une  telle  impétuosité  que  le  vent 
perce  le  cylindre  et  passe  au  travers  en  lui  donnant 
la  même  égalité  partout.  La  chaleur  a besoin  d’être 
appliquée  ici  avec  assez  d’intensité,  afin  de  sou- 
lager la  poitrine  de  l’ouvrier  qui  soufflerait  en  vain 
pour  percer  le  cylindre,  si  le  feu  ne  facilitait  pas 
la  sortie  de  l’air,  en  rendant  la  pièce  par  le  bout 
d’une  minceur  extrême;  ee  qui  bientôt  amène  l’é- 
cartement des  parties  avec  une  légère  détonna tion. 

Le  percement  du  cylindre  ayant  eu  lieu , le  souf- 
fleur le  retire  du  fourneau  en  tournant  la  canne  avec 
une  grande  vitesse,  et  lui  faisant  faire  le  mouve- 
ment du  battant  de  cloche , et  même  le  tour  entier 
en  forme  de  moulinet , en  se  passant  la  canne  de  la 
main  droite  à la  main  gauche  avec  adresse  et  agilité. 
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Cette  manœuvre  refroidit  le  verre  promptement  et 
empêche  la  pièce  de  se  gauchir;  l’ouvrier  ralentit 
ses  mouvemens  à mesure  que  le  cylindre  devient 
plus  ferme;  arrivé  au  degré  de  consistance  qui  le 
rend  capable  de  demeurer  fixe,  il  le  donne  à un 
sous-aide;  celui-ci  le  pose  sur  un  tréteau  à deux 
appuis  en  même  temps  qu’il  prend  une  goutte  d’eau 
avec  un  outil  en  fer,  la  pose  sur  le  bout  du  cylin- 
dre, près  de  la  meule,  et,  d’un  coup  de  cet  outil 
appliqué  sur  le  milieu  de  la  canne  , la  pièce  soufflée 
se  détache  avec  une  cassure  plus  ou  moins  égale. 

Les  verres  qui  servent  d’enveloppes  aux  pendules 
de  cheminée,  aux  vases  a fleurs,  etc. , se  font  de  la 
même  manière , excepté  qu’ici  le  souffleur  n’a  pas 
besoin  de  percer  le  bout  du  cylindre , attendu  qu’il 
doit  conserver  la  forme  d’un  dôme.  Ceux  qui  sont 
un  peu  aplatis  sur  les  deux  faces,  représentant  un 
ovale  plus  ou  moins  parfait,  doivent  subir  une 
autre  opération  après  le  soufflage;  c’est  celle  de  la 
recuisson  ou  d’une  demi-fusion. 

La  figure  elliptique  qu’affectent  les  verres  des 
grandes  pendules,  leur  est  donnée  dans  un  four- 
neau particulier.  Ordinairement  on  se  sert  d’une 
arche  du  fourneau  de  fusion  pour  faire  cette  opé- 
ration. A cet  effet,  on  les  introduit  dans  l’arche  en 
graduant  le  feu;  lorsque  les  pièces  sont  dans  un 
état  de  demi-fusion,  on  les  aplatit  sur  les  deux 
côtés;  cela  fait,  on  les  éloigne  de  la  lunette  vers 
laquelle  la  demi-fusion  a eu  lieu,  et  on  les  laisse 
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recuire,  c’est-à-dire,  refroidir  par  degrës  insen- 
sibles. 

Les  cylindres  ronds  à dômes  n’ont  pas  besoin  de 
recuisson  ; seulement,  comme  la  canne,  en  se  dé- 
tachant du  cylindre  après  le  soufflage , se  détache  in- 
également , on  est  obligé  de  réparer  ce  défaut  : on  le 
fait  d’une  manière  bien  simple.  Pour  y parvenir,  on 
cueille  avec  la  cordeline  une  goutte  de  verre  dans  un 
des  creusets , on  pose  le  cylindre  vis-à-vis  de  soi , 
le  côté  inégal  faisant  face  à la  figure  ; on  prend , au 
moyen  d’une  petite  pince tte , la  goutte  de  verre  qui 
s’alonge  en  tirant , on  entoure  la  circonférence  exté- 
rieure du  cylindre  avec  cette  corde  de  verre  rouge 
de  chaleur  , et  la  pièce  se  détache  avec  une  grande 
netteté;  si  elle  ne  le  fait  pas  de  suite,  on  touche 
avec  un  corps  froid  la  partie  chauffée  ; alors  les  mor- 
ceaux qu’on  veut  soustraire  tombent  à terre  : quel- 
quefois aussi,  quand  cet  effet  n’est  pas  assez  prompt, 
on  a recours  à l’eau  ; une  goutte  suffit  pour  déter- 
miner la  séparation  désirée. 

Les  cylindres,  destinés  à faire  des  carreaux  de 
vitres,  sont,  comme  on  fa  dit,  ouverts  du  côté 
opposé  à la  canne  : pour  qu’ils  soient  parfaitement 
cylindriques  et  propres,  les  sous-aides  les  apportent 
les  uns  après  les  autres  aux  maîtres  ouvriers.  L’é- 
galité des  carreaux,  quand  une  mesure  est  arretée, 
étant  une  condition  essentielle  de  cette  espèce  d’ou- 
vrage, le  souffleur  pose  sur  le  long  du  cylindre,  à 
la  partie  haute,  un  bâton  sur  lequel  est  marquée  la 
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grandeur  du  carreau  ; sans  bouger  le  bâton  , il 
prend  une  goutte  de  verre  avec  la  cordeline  et  sé- 
pare, par  le  moyen  qu’on  a déjà  décrit,  la  partie 
de  verre  qui  surpasse  la  mesure  du  carreau  marquée 
sur  le  bâton.  U est  inutile  de  dire  que  c’est  du  côté 
de  la  meule  que  se  fait  cette  séparation;  car  ce 
n’est  guère  que  vers  la  canne  que  le  cylindre  n’est 
pas  uni. 

Les  manchons  ou  cylindres  bien  régularisés,  on 
les  arrange  les  uns  sur  les  autres  entre  les  bras  d’une 
échelle  portative  ; on  les  transporte  dans  l’atelier  du 
fourneau  d’étendage  pour  y subir  cette  opération. 

Le  four  servant  à étendre  le  verre  à vitres  est 
composé  de  deux  fourneaux  dans  le  genre  de  ceux 
à réverbères.  Ils  sont  contigus,  n’étant  séparés  seule- 
ment que  par  un  petit  mur  d’une  demi- brique, 
qui  prend  depuis  l’aire  jusqu’à  la  voûte.  Au  bas  du 
mur  de  séparation,  et  positivement  sur  l’aire,  se 
trouve  un  espace  vide  de  la  largeur  de  1 mètre  en- 
viron; la  hauteur  de  ce  vide  n’est  pas  précise,  et 
comme  il  n’est  utile  qu’au  passage  des  carreaux  du 
premier  four  d’étendage  dans  le  second  qui  sert  à 
les  recuire,  il  suffit  qu’il  ait  une  hauteur  nécessaire 
au  passage  de  la  pièce  de  verre  étendue , sans  cepen- 
dant que  les  carreaux  puissent  être  gênés  en  rien. 

Deux  foyers  donnent  la  chaleur  à ce  fourneau 
double;  l’un  pour  effectuer  l’étendage,  et  l’autre 
pour  opérer  la  recuisson  ; la  chaleur  du  premier  four 
doit  être  beaucoup  plus  forte  que  celle  du  second , 
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attendu  que  là  le  verre  doit  éprouver  une  demi-fu- 
sion, tandis  que  dans  ce  dernier  il  doit  conserver 
toute  sa  roideur;  sans  cela  il  ne  serait  pas  possible 
de  le  maintenir  sur  son  champ. 

Quant  à la  grandeur  de  ces  fourneaux  , elle  varie 
suivant  l’importance  de  la  fabrique  ; ils  ont  réguliè- 
rement 2 à 3 mètres  carrés.  Les  foyers  sont  toujours 
placés  dessous  Faire , et  la  flamme  vient  s’échapper 
dans  l’un  des  coins  de  l’intérieur  du  côté  de  ces 
mêmes  foyers. 

Pour  faire  l’opération  de  l’étendage,  on  chauffe 
les  fourneaux  au  rouge , mais  inégalement , en  don- 
nant plus  de  feu  à celui  dans  lequel  on  doit  étendre. 
On  prend  les  cylindres  que  l’on  pose  sur  un  tréteau 
à deux  appuis  ; on  glisse  une  goutte  d’eau  sur  le 
ventre  du  cylindre , ensuite  avec  un  morceau  de  fer 
rougi , que  l’on  passe  sur  la  ligne  tracée  avec  l’eau , 
on  opère  la  fracture  du  cylindre  dans  toute  sa  lon- 
gueur , et  très  uniformément.  Après  cela , on  les 
présente  les  uns  après  les  autres  à la  chaleur,  en  ob- 
servant d’éviter  un  contraste  trop  marqué,  ce  qui 
ferait  sauter  la  pièce;  en  conséquence  , on  les  pousse 
peu  à peu  dans  l’intérieur  du  fourneau  à mesure 
qu’ils  s’échauffent,  et  quand  on  voit  qu’ils  sont  près 
de  plier  sur  eux-mêmes,  l’ouvrier  étendeur  prend, 
au  bout  d’une  grande  barre  de  fer,  celui  qui  est  le 
plus  chaud,  et  le  porte  dans  le  milieu  du  four  vers 
le  foyer  où  se  trouve  la  plaque  à étendre. 

Cette  plaque  est  en  fer  de  fonte,  ou  en  bronze  ; 
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elle  doit  être  posée  juste  dans  la  direction  du  vide 
par  où  le  carreau  doit  passer  pour  aller  dans  le  four 
de  recuisson  ; de  plus , elle  doit  aussi  être  placée 
parfaitement  à fleur  du  pavé  de  Faire,  pour  que 
le  verre  étendu  ne  rencontre  aucun  obstacle  dans 
sa  marche,  quand  on  le  fait  circuler  dans  le  four. 

Le  cylindre  arrivé  sur  la  plaque , Fétendeur,  avec 
son  outil , affaisse  à droite  et  à gauche  les  deux 
côtés  qui  cèdent  facilement  au  poids  de  cet  outil. 
Cela  fait  , l’ouvrier  prend  une  autre  barre  de  fer, 
au  bout  de  laquelle  se  trouve  une  masse  de  même 
métal,  et  dont  l’un  des  côtés  est  très  poli:  crest  ce 
côté  qu’on  met  sur  la  glace,  et  qu’on  pousse  en 
allant  et  venant,  avec  assez  de  vitesse.  Cette  mani- 
pulation donne  au  carreau  une  face  très  plane,  tant 
en  dessus  qu’en  dessous  ; le  poids  de  cette  masse 
est  au  moins  de  6 à 8 kilogrammes.  On  ne  doit  pas 
craindre  la  rupture  du  verre  ; car , en  cet  état  de 
mollesse,  elle  ne  peut  avoir  lieu. 

Le  carreau  bien  étendu,  on  le  pousse  par  le 
champ  qui  se  trouve  du  côté  de  l’ouvrier,  avec  un 
outil  qui  a de  la  prise  sur  la  faible  épaisseur  du 
verre,  on  le  pousse  sans  lâcher  cette  prise,  jusqu’à 
ce  qu’il  soit  tout  à fait  dans  le  four  de  recuisson  : 
étant  là , un  autre  ouvrier  insinue  dessous  un  outil 
en  fer  très  mince,  et  en  forme  de  croix.  Comme  la 
température  de  ce  second  fourneau  est  inférieure  à 
celle  du  premier,  le  verre  n’y  est  pas  plus  tôt , qu’il 
prend  de  la  consistance,  ce  qui4  donne  la  facilité 
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de  lever  le  carreau , de  le  placer  sur  son  champ 
contre  d’autres  qui  se  trouvent  appuyés  sur  des 
barres  de  fer. 

Ces  barres  de  fer,  ou  supports,  traversent  le  four 
dans  sa  largeur  ; elles  sont  posées  alternativement  : 
par  exemple  , lorsqu’on  a mis  la  première,  on  con-i 
tinue  à mettre  les  carreaux  contre  ; elle  les  soutient 
dans  une  position  à peu  près  verticale  ; plus  les  car- 
reaux s’approcheront  de  cette  position  dans  leur 
placement,  et  moins  le  poids  de  l’un  contre  l’autre 
sera  sensible  ; mais  enfin  il  viendra  un  moment  où 
le  poids  sera  tellement  accru , que  leur  quantité 
pourrait  faire  craindre  une  rupture  de  la  part  des 
premiers  carreaux  placés.  Pour  obvier  à cet  incon- 
vénient, on  place  une  autre  barre  ou  appui  à peu 
de  distance  des  carreaux  qui  sont  debout,  puis  l’on 
recommence  à poser  contre  , jusqu’à  ce  que  la 
quantité  soit  encore  suffisante,  et  ainsi  de  suite. 
Enfin  quand  le  fourneau  de  recuisson  est  plein,  on 
cesse  le  feu , on  laisse  refroidir  avec  lenteur,  et  le 
verre  à vitre  est  terminé. 

Pendant  le  cours  de  l’opération , on  doit  entre- 
tenir les  foyers,  en  mettant  de  temps  en  temps 
quelques  morceaux  de  bois , dont  la  flamme  vient 
éclairer  les  manipulations , en  meme  temps  quelle 
entretient  la  température  dans  les  proportions  con- 
venables. On  sent  assez  combien  il  est  important 
de  ne  pas  faire  trop  de  feu  dans  le  fourneau  d’éten- 
dage;  car  les  cylindres  tomberaient  et  s’affaisseraient 
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sur  eux-mêmes,  avant  d’arriver  au  milieu  du  four; 
l’ouvrier  ne  pouvant  opérer  sur  deux  carreaux  à la 
fois,  il  s’en  trouverait  en  déchet,  ou  au  moins  on 
aurait  assez  de  peine  a rendre  passables  ceux  qui 
se  seraient  ployés  dârts  plus  d’un  sens.  Cependant, 
si  le  feu  n’était  pas  assez  fort,  il  se  présenterait  une 
autre  difficulté  : ce  serait  celle  de  île  pouvoir  donner 
au  carreau  une  figure  parfaitement  plane  , parce 
qu’alors  il  serait  trop  roide,  et  ne  céderait  pas  avec 
souplesse  au  choc  du  polissèir  ; il  faut  donc  que  le 
discernement  de  l’étendeür  règle  les  moments  d’ali- 
menter les  foyers,  pour  qtie  1’opératiôn  soit  conduite 
avec  ordre , et  amène  d’heureux  résultats. 

Il  en  est  de  même  pour  le  fourneau  de  recuisson  ; 
trop  de  feu  ferait  plier  les  carreaux,  les  rendrait 
tous  valendrés  et  gauches.  Le  peu  de  feu  empêche- 
rait le  verre  d’être  bien  recuit  ; il  serait  dur  et  sec  , 
se  casserait  de  lui  même  ; le  diamant  de  l’artiste 
vitrier  en  effectuerait  difficilement  la  coupe,  il  se 
romprait  presque  toujours  à côté  de  l’incision  ; il 
aurait,  en  Un  mot,  tous  les  défauts  d’un  verre  mal 
recuit  ; mais  la  pratique  apprend , au  bout  de 
quelque  temps  , la  bonne  manière  de  conduire 
cette  opération. 

Du  verre  de  Gobeleterie. 

On  pourrait  faire  de  la  gobeleterie  avec  le  verre 
à vitre,  quand  il  est  parfaitement  blanc  ; mais  on  le 
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fait  rarement,  parce  que  le  verre  des  carreaux  ne 
jouit  presque  jamais  de  cette  dernière  qualité.  Dans 
les  fabriques , on  ne  soigne  pas  le  verre  à vitre  avec 
toute  l’attention  dont  il  serait  susceptible.  On  se 
repose  sur  ce  que  ce  verre  ne  devant  être  employé 
qu’en  feuilles  très  minces  , la  lumière  le  traverse 
toujours  assez  facilement  sans  que  le  coup  d’oeil 
un  peu  verdâtre  dont  il  est  souvent  empreint  r 
puisse  se  faire  sentir  : mais  il  n’en  est  pas  de  même 
du  verre  qui  sert  à la  gobeleterie  ; car  ici , le  fond 
des  vases  étant y pour  l’ordinaire,  d’une  épaisseur 
assez  considérable  , la  moindre  couleur  dans  la 
masse  saute  aux  yeux , et  dégrade  les  produits  : il 
faut  donc  avoir  recours  à des  compositions  particu- 
lières pour  travailler  les  carafes,  les  salières,  les 
verres  à boire,  etc. , etc. 

Voici  quelques  compositions  de  ces  espèces  de 
verres. 


Sable  blanc..  ..........  100  parties; 

Sel  de  soude  ou  de  potasse 5o  à 60 

Carbonate  de  cbaux.  8 

Calcin.  5o 

Oxide  de  manganèse 0,75. 

Autre . 

Sable  blanc.  100  parties;, 

Sel  alcalin 4^  â 5o 

Calcin  ou  rognures  de  verre 100 

Oxide  de  manganèse.  .......  1 

Azur  pâle 


1. 
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Verre  à pivette  pour  les  verres  à bière  communs, 
les  fioles  de  pharmacie  , etc. , etc. 

Composition . 


Sable ioo  parties; 

Potasse 3o 

Cendres  neuves  et  riches  en  alcali.  . .100 
Oxide  de  manganèse 1 , 5o. 


Il  serait  inutile  de  donner  ici  un  plus  grand 
nombre  de  compositions,  pour  les  raisons  que  nous 
avons  déjà  exposées  , parce  que  l’une  peut  très  bien 
convenir  dans  un  établissement , et  non  dans  un 
autre.  Quoi  qu’il  en  soit , toutes  celles  que  nous 
avons  données  doivent  toujours  servir  de  base  et 
de  point  de  départ  ; quant  aux  variations  que  les 
compositions  peuvent  subir,  elles  existent  dans  le 
plus  ou  le  moins  d’alcali , de  calcin  et  de  sable  ; 
mais  les  additions , ou  soustractions  , ne  se  font 
que  sur  la  juste  appréciation  des  degrés  de  tempé- 
rature qu’est  susceptible  d’éprouver  le  fourneau  de 
fusion.  Dans  le  cas  où  le  fourneau  ne  laisserait 
rien  à désirer,  on  composera  son  verre  dans  les 
proportions  indiquées;  mais  s’il  manque  de  la  cha- 
leur, il  est  indispensable  d’augmenter,  d’une  ma- 
nière assez  sensible , la  quantité  de  calcin , et  quel- 
quefois un  peu  celle  de  potasse  ou  de  soude  ; de 
diminuer  aussi  le  manganèse,  à cause  que  les 
parties  colorantes  de  cet  oxide,  vu  l'insuffisance 
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du  feu  , pourraient  demeurer  dans  le  verre  et  lui 
donner  une  teinte  violette  très  apparente,  ce  qui 
serait  un  défaut.  Cependant,  quand  cela  arrive , on 
doit  avoir  recours  aux  procédés  employés  pour  faire 
disparaître  cette  couleur  ( Voyez  article  Manganèse). 

Des  Glaces  à miroir . 

Le  verre  avec  lequel  on  fait  les  glaces,  est  un 
verre  purement  alcalin  et  dur,  parfaitement  affiné. 
Les  fourneaux  qui  servent  à cette  espèce  de  vitrifica- 
tion doiven  t être  dans  le  meilleur  état,  et  avoir  un  très 
grand  tirage  ; sans  ces  deux  conditions  essentielles  * 
il  est  bien  difficile , pour  ne  pas  dire  impossible , de 
pouvoir  donner  au  commerce  des  produits  d’une 
qualité  supérieure.  On  ne  peut  dans  la  fabrication 
des  glaces , comme  dans  plusieurs  espèces  de  verres  * 
user  du  moyen  d’additionner  l’alcali  pour  opérer 
une  vitrification  plus  complète  à défaut  de  feu  ; 
car  il  est  d’une  absolue  nécessité  que  les  substances 
alcalines  et  les  terres  vitrifiables  soient  dans  une  pro- 
portion exacte  pour  se  saturer  réciproquement  : et 
pour  me  servir  du  langage  de  l’atelier,  il  ne  doit 
demeurer  dans  le  verre  des  glaces  aucun  sel  qui 
ne  soit  masqué  et  défendu  par  le  sable  ou  la  silice  ; 
ç’est-à-dire  que  la  combinaison  des  matières  doit 
être  telle  qu’aucun  acide  ne  doit  avoir  d’empire  sur 
le  verre  des  glaces,  et  ne  soit  dans  le  cas  de  le  dé- 
composer (excepté  l’acide  fluorique  seul  ). 
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La  principale  condition  dont  ce  verre  doit  jouir , 
c’est  d’être  d’une  grande  transparence  , sans  bulles, 
sans  nœuds,  sans  stries,  et  enfin  propre  à réfléchir 
les  corps  sans  aucune  altération , ni  dans  les  coup- 
leurs , ni  dans  les  surfaces.  Tout  cela  demande  donc 
une  vitrification  parfaitement  homogène.  Pour  l’ob- 
tenir, il  faut  un  feu  vif  et  long-temps  soutenu, 
afin  de  permettre  aux  matières  volatiles  d’être  tota- 
lement dissipées.  C’est  ce  qui  rend  l’aflinage  de 
ce  verre  beaucoup  plus  difficile  que  celui  de  tout 
autre. 

La  fabrication  des  glaces  étant  une  branche  très 
importante  de  l’art  de  la  verrerie,  elle  mérite  ici 
d’assez  grands  développemens , afin  de  guider  ceux 
qui  veulent  s’y  adonner. 

§ 1er.  Des  Pots  oit  Creusets  pour  les  glaces . 

Les.  terres  qui  doivent  servir  a faire  les  creusets 
ont  besoin  d’être  choisies  comme  celles  des  pots 
propres  aux  verres  à bouteilles  ; parmi  les  terres  les 
plus  pures  et  les  plus  capables  de  soutenir  un  feu 
de  fourneau  de  verrerie  sans  se  fondre , lors  même 
qu’il  est  de  la  plus  grande  intensité , je  crois  qu’il 
n’est  pas  possible  de  mettre  mieux  sur  la  voie  ceux 
qui  désirent  monter  une  glacerie , que  de  leur  in- 
diquer la  terre  des  Forges-les-Eaux  , puisque  la 
manufacture  des  glaces  de  Saint-Gobin  ( la  plus 
considérable  de  l’Europe  ) l’a  adoptée  pour  la  cou- 
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fection  de  ses  creusets.  En  outre,  Il  est  urgent  de  ne 
point  se  relâcher  dans  l’épluchage  de  cette  terre, 
et  de  ne  pas  passer  légèrement  sur  les  attentions  que 
l’on  doit  avoir,  de  ne  rien  laisser  glisser  qui  ne  soit 
de  très  bon  aloi  ; il  arrive  fréquemment  que  l’ardeur 
de  faire  grossir  la  part  destinée  à la  fabrication  des 
pots , et  de  rendre  peu  sensible  celle  qui  doit  être 
rejetée  pour  des  ouvrages  médiocres,  entraîne  quel- 
quefois à de  grandes  pertes.  Il  vaut  donc  infiniment 
mieux  ne  point  laisser  passer  un  seul  morceau  de 
terre  dont  les  veines  jaunes  puissent  témoigner  la 
présence  du  fer  sous  l’état  d’oxide,  et  fassent  douter 
de  sa  bonté  ; enfin , il  faut  être,  sur  cet  article, 
d’une  rigidité  qui  approche  du  ridicule.  J’ai  de  fort 
bonnes  raisons  d’affirmer  que  ce  ridicule  n’en  serait 
pas  un,  s’il  s’agissait  de  le  comparer  aux  désastres 
qui  résultent  d’un  mauvais  épluchage  , quand  on 
met  de  l’insouciance  dans  cette  simple  manipulation. 

Ceux  qui  ne  sont  pas  à portée  de  se  procurer  fa- 
cilement la  terre  de  F orges-les-Eaux  , doivent  s’ar- 
rêter à celles  qu’ils  connaissent  pour  les  meilleures, 
et  les  soumettre  à l’analyse,  avant  de  faire  un  choix 
entre  elles.  ( Voyez  l article  Analyse  des  Terres  ; 
page  io.  ) 

L’épluchage  des  terres  scrupuleusement  effectué, 
le  reste  des  manipulations  pour  arriver  jusqu’à  la 
fabrication  des  creusets  se  fait  comme  pour  les 
autres  genres  de  verreries. 

Les  pots  se  moulent  pour  les  glaces  par  les  deux 
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moyens  que  nous  avons  indiqués  (page  5i  ).  Mais 
ce  serait  peut-être  ici  l’occasion  de  remettre  en 
avant  les  deux  autres  manières  que  je  propose  pour 
se  procurer  des  creusets  qui  soient  parfaitement  com- 
pactes. Le  tour  a manivelle  et  la  presse  peuvent 
remplir  ces  conditions  avec  l’avantage  d’une  éco- 
nomie considérable  de  main-d’œuvre;  ce  qui  doit 
être  principalement  l’objet  de  tous  les  manufactu- 
riers. Or , je  ne  vois  pas  en  effet  ce  qui  pourrait 
ijempêcher  de  les  mettre  en  pratique.  Je  ne  sais  en 
vérité  à quoi  attribuer  le  rejet  obstiné  du  tour  pour 
tla  confection  des  pièces  à la  fabrication  desquelles  au 
premier  coup-d’œil  il  paraît  très  propre.  Certes , je 
iserai  volontiers  de  l’opinion  de  ceux  qui  diront  qu’il 
ne  fallait  pas  un  grand  effort  de  génie  pour  proposer 
et  faire  mouvoir  ce  tour  de  la  manière  que  je  l’ai  in- 
diqué ; aussi  je  n’insiste  pas  sur  ce  nouveau  mode  de 
(fabriquer  les  pots,  tant  parce  que  je  crois  être  le 
premier  qui  l’aie  mis  en  pratique,  que  parce  que  j’ai 
par  une  longue  expérience  la  certitude  qu’il  donne 
des  résultats  satisfaisans. 

Il  existe  deux  espèces  de  creusets  pour  le  coulage 
ides  glaces  : i°.  les  pots  de  verreries  dans  lesquels 
on  fond  les  matières  vitrifiables,  et  qui  ont  la  forme 
id’ün  cône  tronqué  renversé;  20.  des  pots  beaucoup 
plus  petits,  appelés  cuvettes;  ces  cuvettes  sont  mou- 
lées avec  des  colombins  dans  des  moules  en  bois,  à 
la  manière  des  creusets  ; elles  peuvent  très  bien  être 
tournées  ou  formées  sur  le  noyau  au  moyen  de  la 
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chape  enfonte  indiquée  dans  la  presse  à vis  (page  43). 
Il  serait  même  difficile  d’établir  une  préférence  dans 
ces  deux  nouveaux  modes  proposés  pour  la  fabri- 
cation de  ces  espèces  de  vases,  relativement  a la  bonté 
qu’ils  doivent  avoir.  L’un  et  l’autre  présentent  de 
grands  avantages  pour  les  obtenir  plus  compactes  ; 
ils  donnent  le  moyen  d’éviter  autant  que  possible 
la  trop  grande  porosité.  La  presse,  quoique  d’un 
usage  Un  peu  plus  difficile,  et  d’un  travail  plus 
compliqué  , semblerait  d’abord  présenter  à l’esprit 
l’idée  d’une  union  plus  intime  entre  les  parties  de 
la  terre  comprimée  par  un  grand  poids  ; mais  le  tour 
contre  le  noyau  duquel  les  mains  de  l’ouvrier  près-» 
sent  avec  force , peut  très  bien  faire  arriver  le  maiti'e 
de  verrerie  au  même  but.  Du  reste,  la  préférence  de 
ces  deux  modes  l’un  sur  l’autre , ne  peut  reposer 
que  sur  le  choix  de  l’artiste  ou  sur  les  localités  de 
l’établissement. 

La  cuvette  devant  avoir  une  forme  carrée,  on  la 
lui  donne  lorsqu’elle  est  dans  un  état  de  demi-dessic- 
cation. Cette  forme  lui  est  nécessaire  , afin  que  le 
chariot  à tenaille  puisse  facilement  l’embrasser  sur 
tous  les  points  par  son  cadre  qui  a aussi  une  forme 
carrée.  Cependant  je  ne  vois  rien  qui  s’oppose  à ce 
que  l’on  fasse  ce  cadre  circulaire  ; alors , la  cuvette 
pourrait  demeurer  telle  que  le  tourneur  ou  la  presse 
l’aurait  établie  ; enfin , quoi  qu’il  en  soit , la  forme 
carrée,  comme  nous  venons  de  le  dire , peut  lui  être 
donnée  après  coup. 
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La  grandeur  des  pots  de  glaceriesest  toujours  cal- 
culée sur  le  diamètre  du  fourneau  de  fusion  ; il  serait 
fort  inconvenant,  et  même  dangereux , d aller  mettre 
Jde  grands  pots  dans  un  petit  four  : jamais  le  calo- 
rique  développé  ne  parviendrait  à opérer  une  vi- 
trification complète  ; l’affinage  serait  pour  ainsi  dire 
impossible.  Le  gain  réel  qui  doit  nécessairement 
résulter  d’une  semblable  fabrication  , se  dissiperait 
par  la  longueur  du  temps  qu’il  faudrait  employer 
pour  créer  de  beaux  verres.  Une  telle  marche 
dans  le  travail  devrait  être  abandonnée  de  prime 
abord , pour  recourir  à une  meilleure  ; de  même 
que  les  pots  trop  petits  amèneraient  d’autres  désa- 
grémens  qui,  sans  être  aussi  désavantageux,  ne  sont 
pas  moins  à redouter  : car  les  pots  n’ayant  pas  assez 
de  capacité  , ne  contiendraient  que  peu  de  matière  ; 
l’épuisement  en  serait  trop  prompt , et  par  là  le 
bénéfice  trop  peu  sensible.  Il  faut  donc  accorder  la 
grandeur  des  creusets  avec  celle  du  fourneau , et 
faire  en  sorte  que  le  tout  soit  dans  la  plus  parfaite 
harmonie,  afin  de  réaliser  tout  le  bénéfice  qu’est 
susceptible  de  procurer  une  semblable  industrie  , 
qui  d’ailleurs  demande  réellement  beaucoup  de 
précision,  de  soins  et  de  travaux. 

Voici  les  rapports  que  doivent  avoir  entre  elles 
les  principales  dimensions  pour  le  fourneau  du  cou- 
lage des  glaces  : ces  proportions  sont  suivies  dans 
plusieurs  verreries,  qui  jusqu’à  ce  jour  ont  eu  lieu 
d’être  satisfaites  des  résultats  obtenus. 
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Voîurne  de  la  capacité  intérieure  lorsque  les  creusets 

n’ y sont  pas i o”^0. 

Volume  des  creusets 2 ,94 

Différence  ou  volume  de  l’espace  rempli 

de  flamme 7,88 

Surface  des  ouvertures  qui  donnent  pas- 
sage à ?air  dans  le  foyer,  lorsqu’il  est 
alimenté  en  bois,  et  que  le  feu  est  en 

pleine  activité o , 3o 

Surface  des  mêmes  ouvertures,  lorsqu’il 

est  alimenté  avec  de  la  houille.  ...  0,34 

Surface  des  ouvertures  qui  donnent  issue 
à la  flamme, lorsque  le  feu  est  en  pleine 
activité..  . . » 0,37. 

Pendant  long-temps  les  manufacturiers  se  sont 
appliqués,  par  une  grande  série  d’expériences  bien 
calculées,  à chercher  quelles  sont  les  meilleures  pro- 
portions que  doit  avoir  le  fourneau  de  fusion  dans 
son  intérieur.  i°.  Le  volume  des  creusets  lorsqu’ils 
sont  placés  sur  les  sièges;  20.  le  volume  de  la  capacité 
du  four  rempli  de  flamme  ; 5°.  le  volume  de  la  capa- 
cité totale  de  la  surface  intérieure  lorsque  les  creu- 
sets n’y  sont  pas.  Ils  ont  trouvé  que  ces  volumes 
doivent  être  entre  eux  dans  les  mêmes  rapports  que 
les  nombres  100:  267  : 567. 

La  bâtisse  du  fourneau , pour  le  coulage  des  gla- 
cés , se  conduit  de^  la  même  manière  que  pour  les 
autres  espèces  de  vitrification . 

Jusqu’ici  011  s’est  ordinairement  servi  de  bois 
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pou.’  Cimenter  ies  fourneaux  dans  lesquels  on  fond 
les  compositions  propres  au  coulage  des  glaces;  non 
que  la  houille,  surtout  celle  d’Anzin  près  de  Valen- 
ciennes, ne  soit  à même  de  procurer  assez  de  cha- 
leur pour  amener  une  fusion  complète , mais  parce 
que  les  fumées  qu’occasionne  ce  dernier  combus- 
tible peuvent  nuire  a la  transparence  du  verre  et 
lui  communiquer  une  teinte  jaunâtre  qui  en  ternit 
la  beauté.  Dans  les  cas  où  l’on  se  sert  de  charbon  de 
terre , il  faut  couvrir  les  creusets  pour  empêcher  le 
contact  de  la  fumée  et  de  la  flamme  ; mais  alors  on 
est  obligé  de  porter  la  chaleur  à un  plus  haut  degré 
d’intensité,  afin  que,  malgré  l’obstacle  du  couvercle, 
la  vitrification  puisse  avoir  lieu  ; ce  qui  fait  que  les 
creusets  et  les  fourneaux  sont  promptement  dété- 
riorés. Pour  éviter  ce  grand  inconvénient,  la  pre- 
mière idée  qui  se  soit  naturellement  présentée  fut 
d’augmenter  la  dose  d’alcali  ; mais  on  ne  tarda  pas  à 
renoncer  à cet  expédient  aussitôt  qu’on  s’aperçut 
que  ces  verres  chargés  d’alcali  attiraient  puissamment 
l’humidité  de  l’air,  et  se  décomposaient  spontané- 
ment. En  conséquence  on  dut  nécessairement  aban- 
donner la  houille  pour  la  fabrication  des  glaces; 
mais  elle  fut  conservée  dans  les  verreries  à cristaux, 
où,  par  le  moyen  des  fondans  métalliques,  il  faut 
beaucoup  moins  de  feu  pour  vitrifier;  alors  les  pots 
peuvent  demeurer  couverts. 

Toutes  les  espèces  de  bois  ne  sont  pas  propres  au 
chauffage  des  fourneaux  de  glaceries.  Les  bois  tendres 
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ne  donnent  pas  assez  de  chaleur,  et  les  bois  durs, 
autres  que  le  hêtre , laissent  un  trop  grand  amas  de 
braise,  ce  qui  encombre  les  foyers.  C’est  donc  le 
bois  de  hêtre  qu’il  faut  choisir  de  préférence  pour 
alimenter  les  fourneaux  de  fusion. 

Les  sablas  qui  doivent  entrer  dans  la  composition 
du  verre  des  glaces  doivent  être  très  blancs  et  aussi 
fins  qu’il  est  possible  de  se  les  procurer.  Cette ‘der- 
nière  qualité  le  rend  plus  fusible  en  raison  de  la 
multiplicité  des  surfaces  qui  sè  trouvent  en  pré- 
sence de  l’action  dissolvante  de  l’alcali.  Ce  n’est  point 
qu’il  ne  faille  préférer  un  sable  un  peu  gros  et  d’une 
grande  blancheur,  à un  autre  qui  serait  d’une 
extrême  finesse,  mais  coloré;  il  s’agit  seulement, 
dans  le  cas  où  le  sable  se  rencontre  d’un  grain  plus 
gros,  d’en  introduire  un  peu  moins  dans  les  mé- 
langes, ou  d’augmenter  de  quelques  parties  la  quan- 
tité d’alcali , ce  qui  revient  au  même.  On  peut  aussi, 
à défaut  de  sable,  se  servir  de  grès  tendres,  blancs 
et  bien  pülvérisés.  Les  pierres  à fusil,  le  silex,  le 
quartz,  peuvent,  après  avoir  été  préalablement  cal- 
cinés, et  ensuite  mis  en  poudre,  servir  à la  forma- 
tion des  mélanges.  Cependant  on  ne  doit  avoir 
recours  à ces  dernières  substances  que  quand  on  se 
trouve  dans  l’impossibilité  absolue  de  se  procurer 
des  sables  convenables;  car  on  doit  tenir  compte 
des  frais  nécessités  par  les  opérations  préliminaires 
que  les  grès,  la  pierre  a fusil  et  le  quartz  doivent 
subir,  et  qui  entraînent  à de  certaines  dépenses  en 


DE  LA  VITRIFICATION.  ^5g 

main-d'œuvre  qu’il  est  urgent  d’éviter  par  l’emploi 
pur  et  simple  du  sable  que  l’on  rencontre  sous  la 
forme  pulvérulente  dans  un  grand  nombre  de  car- 
rières, de  roches,  etc. 

Il  ne  faut  pas  non  plus  prendre  indifféremment 
ia  potasse  ou  la  soude  comme  fondant  a cette  espèce 
de  verre;  la  potasse  y est  beaucoup  moins  propre  que 
la  soude  ; en  voici  la  raison. 

Il  est  reconnu  que  cet  alcali  donne  au  verre  un 
éclat  plus  vif,  une  dureté  plus  grande , et  qu’il  ne 
se  décompose  pas  aussi  promptement,  même  alors 
qu’il  en  est  surchargé , que  celui  formé  avec  la  po- 
tasse : aussi  a-t-on  grand  soin,  quand  on  veut  faire 
des  produits  qui  aient  toutes  les  qualités  désirables, 
de  ne  se  servir  que  de  sel  de  soude.  D’ailleurs,  la 
nature  de  ces  deux  alcalis  semble  indiquer  cette 
préférence  en  faveur  de  la  soude , vu  que  la  potasse 
se  résout  en  liqueur  à l’air  libre,  tandis  que  la  soude , 
au  contraire , s’y  efïleurit  en  restant  dans  un  état  de 
sécheresse  absolue. 

Il  s’est  élevé  des  discussions  assez  vives  au  sujet 
de  la  couleur  que  doit  avoir  le  verre  des  glaces  pour 
réfléchir  les  images  avec  le  plus  de  vérité.  M.  de 
Montamy,  auteur  d’un  traité  sur  l’art  de  faire  les 
couleurs  en  émail , avait  émis  l’opinion  que  les  gla- 
ces devaient  être  d’autant  meilleures  qu’elles  appro- 
chaient plus  de  la  couleur  noire.  Il  disait  aussi  que 
les  rayons  lumineux  se  réfléchissent  d’autant  mieux 
que  le  verre  des  miroirs  est  plus  sombre.  Cet  au- 
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teur  se  fondait  peut-être  sur  ce  qu’une  glace , der- 
rière laquelle  on  appliquerait  une  couche  de  noir 
de  fumée,  représenterait  mieux  les  objets,  et  les  fe- 
rait mieux  ressortir  que  si  l’on  mettait,  au  revers 
de  la  même  glace,  une  couche  de  blanc.  Quoi  qu’il 
en  soit,  M.  de  Montamy  indique  qu’il  faut  intro- 
duire dans  les  mélanges  force  manganèse  et  une 
assez  grande  dose  d’oxide  de  cobalt.  Ces  deux  oxides 
produisent  le  résultat  qu’il  désire;  mais  comme  il 
emploie  les  soudes  brutes  qui , par  les  matières  char- 
bonneuses qu’elles  contiennent,  donnent  aux  com- 
positions une  couleur  jaune  qui  se  combine  avec  le 
bleu  de  cobalt,  et  forme  du  vert;  d’un  autre  côté, 
la  couleur  violette  que  la  présence  de  l’oxide  de 
manganèse  fait  contracter  au  verre , se  combinant  à 
son  tour  avec  le  jaune,  produit  le  brun;  et  enfin, 
par  une  combinaison  générale  de  ces  diverses  teintes 
de  bleu , de  rouge , de  violet,  d’orangé  et  de  vert,  il 
en  résulte  une  teinte  brune  foncée. 

On  pratiqua  quelque  temps  la  méthode  de  M.  de 
Montamy,  à la  manufacture  royale  de  Saint-Gobin; 
en  effet,  le  verre  des  glaces  qui  nous  reste  de  ce 
temps-là  nous  prouve  qu’il  est  très  noir;  mais  cela 
ne  parait  sensible  à la  vue  qu’en  regardant  la  glace 
sur  son  champ. 

M.  Boscdantic  et  plusieurs  autres  ont  victorieuse- 
ment combattu  ce  système , et  publièrent  des  mé- 
moires. Ils  avancèrent  les  meilleures  raisons  du 
monde,  et  prouvèrent  que  quoique  M.  de  Montamy 
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pût  avoir  raison  quant  à la  théorie,  il  errait  quant  à la 
pratique , qui  ne  répondait  pas  à ce  qu’il  en  avait  fait 
espère/;  et  qu’en  conséquence  ce  système  était  erroné. 
On  lui  objecta  que  le  noir,  qui  n’est  point  une  cou- 
leur, puisqu’au  contraire  il  est  l’absenee  de  toutes 
celles  qui  existent,  est  plus  propre  à absorber  les 
rayons  de  la  lumière , qu’à  les  réfléchir.  Enfin , on 
prouva  que  le  verre  des  glaces  ne  peut  jamais  être 
trop  blanc,  et  exige  tous  les.  soins  de  l’artiste  pour 
arriver  à ce  but.  Je  sortirais  de  mon  sujet  si  je 
m’étendais  davantage  sur  toutes  ces  discussions,  qui 
n’ont  produit  que  des  aigreurs.  Ceux  qui  voudront 
les  connaître  plus  amplement,  pourront  consulter 
les  ouvrages  des  auteurs  que  j’ai  cités. 

Un,  four  de  verrerie  peut  être  considéré  comme 
ayant  trois  périodes  dans  l’action  de  son  tirage  : le 
premier  temps  de  son  service,  le  second  et  le  troi- 
sième , sont  désignés  sous  la  dénomination  de  pre- 
mier, second  et  troisième  four.  On  doit,  varier  les 
compositions  suivant  l’état  relatif  de  ces  trois  épo- 
ques, après  lesquelles  on  est  obligé  de  revenir  à la 
première,  parce  que  le  fourneau  perd  tous  les  jours 
une  petite  quantité  de  sa  vigueur;  bientôt  il  finit 
par  demeurer  hors  de  service  à cause  des  larmes  qui 
tombent  de  la  voûte , ou  même  parce  que  le  calorique 
s’échappe  en  grande  partie  par  les  fentes  et  par  les 
crevasses  que  la  chaleur  du  four  a occasionnées  dans 
toute  la  masse  du  fourneau.  Alors  le  temps  d’une 
réparation  ou  d une  construction  totale  est  arrivé. 


Voici  des  compositions  de  verre  pour  les  glaces  f 
appropriées  à chaque  temps. 

Pour  le  premier  temps  qui  est  ordinairement  de  deux  mois-. 

Sable  très  blanc* 3oo  parties  > 

Sel  de  sonde.  * . . . 180 

Carbonate  de  cbaux.  .......  4° 

Oxide  de  manganèse i 

Azur.  o,5o 

Calein . 3oo. 

Autres . 

Sable  blanc.  3 io  parties  y 

Sel  de  soude 180 

Carbonate  de  cb  aux 5o 

Oxide  de  manganèse 1,20 

Calein  de  même  verre ..  3ogr, 

Deuxième  temps  du  four . 

Sable 3oo  parties > 

Sel  de  soude.  . . . 170 

Chaux 35 

Manganèse  . 1 . 3o 

Calein 280 . 

Troisième  temps  du  jour. 

Sable  blanc.  . . 3oo  parties; 

Sel  de  Soude 160 

Carbonate  de  cbaux 3o  . 

Manganèse 1 

Azur.  o,5o 

Calein 200 . 

Le  calein  ou  tessons  de  verre  n’est  introduit  dans 
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les  mélanges  qu  après  le  frittage  : seulement  il  a be- 
soin d’être  divisé  autant  que  possible , pour  que  la 
combinaison  des  matières  soit  plus  uniforme. 
Comme  les  moyens  mécaniques  pour  opérer  cette 
division  deviendraient  fort  coûteux,  on  se  contente 
de  faire  rougir  les  morceaux  de  verre  cassés  dans  uu 
four  à fritter,  et  de  les  faire  tomber  rouges  de  cha- 
leur dans  des  baquets  pleins  d’eau  froide.  Leur  im- 
mersion subite  dans  ce  liquide  détermine  dans  toutes 
les  parties  une  séparation  soudaine  qui  les  rend  très 
propres  à remplir  l’objet  dont  il  est  question. 

On  a déjà  dit  que  les  quantités  de  sable , d’alcali , 
de  chaux , de  calcin,  ne  sont  point  invariables.  On  ne 
les  marque  ici  que  comme  des  données  desquelles 
on  peut  et  dont  on  doit  s’écarter  toutes  les  fois  que 
les  circonstances  semblent  l’exiger.  La  pureté  du  sel 
de  soude , la  fusibilité  du  sable , l’ardeur  des  four- 
neaux , sont  autant  délémens  qu’il  faut  consulter.  Je 
suppose  que  ce  soit  un  manufacturier  qui  entre  pou- 
vellement  dans  la  carrière  : point  de  doute  qu’il  doit 
partir  des  proportions  ici  indiquées , sauf  à lui  de 
faire,  au  bout  de  quelque  temps  de  pratique,  les 
changemens  qu’il  jugera  convenables.  Additionner 
et  soustraire,  voilà  les  deux  seules  marches  aux-r 
quelles  il  doit  être  soumis  avec  beaucoup  de  cir- 
conspection dans  la  manière  de  les  appliquer.  C’est 
toujours  peu  à peu  et  par  gradation  qu’il  doit  pro- 
céder à l’augmentation  ou  à la  diminution  des  doses. 
11  faut  éviter  tout  à coup  une  différence  trop  sensible; 
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car  le  remède  pourrait,  comme  on  dit,  devenir  pire 
que  le  mal.  Un  artiste  intelligent  saura  toujours  se 
hâter  lentement  dans  ces  sortes  d’innovations  : je 
dis  hâter,  parce  qu’on  ne  saurait  trop  tôt  apporter 
de  la  correction  dans  le  travail,  et  lentement,  à cause 
que  les  changemens  doivent  se  faire  dans  un  ordre 
progressif  et  calculé. 

Le  coulage  des  glaces  étant  d’une  très  haute  im- 
portance, je  crois  utile  d’entrer,  à cet  égard , dans 
des  détails  assez  circonstanciés.  Nous  commencerons 
par  la  nomenclature,  la  forme  et  l’usage  des  instru- 
mens  et  outils  nombreux  qui  servent  à cette  branche 
intéressante  de  l’Art  de  la  Verrerie* 

§ ïï.  Des  Outils  propres  au  coulage. 

Le  ferret  est  un  outil  en  fer  de  1 mètre  5o  cen- 
timètres de  longueur,  et  de  ro  millimètres  de  dia- 
mètre. Il  est  pointu  par  une  extrémité , et  par  l’autre 
il  se  termine  en  boule.  Son  usa^e  est  de  retirer  et  de 
poser  les  tuiles  que  l’on  met  en  devant  des  ouvreaux 
pour  empêcher  la  chaleur  de  se  dissiper.  Ces  tuiles 
retiennent  aussi  la  flamme  qui  cherche  à s’échapper  : 
elles  ont  un  trou  pratiqué  dans  leur  milieu,  qui  sert 
à introduire  le  ferret,  quand  on  veut  les  enlever  de 
Touvreau  , ou  les  remettre  en  place. 

La  pelle,  pour  enfourner  les  matières  dans  les 
creusets,  a 02  centimètres  de  long  sur  28  centimètres 
de  large  : elle  est  en  tôle,  avecun  rebord  recourbé  du 
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cote  du  manche  et  des  deux  autres  côtés  latéraux.  Le 
manche  de  la  pelle  a 2 mètres  26  centimètres  de  long , 
dont  une  moitié  est  en  fer,  et  l’autre  en  bois.  Cette 
dernière  partie  est  celle  par  laquelle  on  la  manie. 

Comme  on  est  obligé  d’avoir  l’ouvreau  ouvert  , 
au  moment  où  l’on  enfourne  les  matières,  on  ne 
saurait  faire  cette  opération  avec  trop  de  célérité , 
pour  éviter  la  dissipation  de  la  chaleur.  Plusieurs 
ouvriers  doivent  coopérer  à cet  ouvrage,  afin  de 
mettre  le  temps  à profit.  Dans  la  vue  de  faciliter 
l’enfournement,  on  pose  au-dessus  de  là  partie 
plane  de  l’ouvreau  une  barre  de  fer,  qui  se  trouve 
emboîtée  dans  chacun  des  côtés.  C’est  sur  cette  barre 
que  l’enfourneur  appuie  sa  pelle  pour  prendre  un 
peu  de  repos  et  lancer  plus  adroitement  les  matières 
au  milieu  du  creuset.  îl  est  urgent  que  l’enfourneur 
n’introduise  pas  trop  de  composition  à la  fois  pour 
former  une  fonte;  car,  outre  qu’il  faudrait  un  temps 
considérable  pour  en  opérer  l’affinage , les  mélanges, 
pourraient  s’échapper  dans  le  moment  d’efferves- 
cence qu’occasionne  la  réaction  des  substances  les 
unes  sur  les  autres.  On  fait  aussi  en  sorte,  comme 
on  l’a  déjà  dit,  de  n’en  mettre  qu’une  quantité  égale 
dans  tous  les  creusets  ; ce  qui  amène  de  la  régularité 
dans  le  temps  des  fontes  et  de  l’affinage  du  verre. 

On  fait  ordinairement  trois,  quatre  et  jusqu’à  cinq 
fontes  : cela  dépend  toujours  de  la  plus  ou  moins 
grande  quantité  de  matière  introduite. 

Le  grnlon  est  un  outil  qui  sert  à enlever  le  verre 
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qui  se  trouve  au  bas  des  pots  et  sur  les  sièges , soit 
qu’il  provienne  de  la  fracture  d’un  creuset,  ou  de 
ce  que  l’ouvrier,  en  enfournant  les  matières,  en  ait 
fait  tomber  a côté.  Cet  outil  est  en  fer,  avec  un 
manche  en  bois.  La  partie  avec  laquelle  on  travaille 
dans  le  four  est  faite  en  forme  de  râble  : sa  longueur 
totale  est  de  2 mètres  60  centimètres. 

La  poche  est  un  instrument  en  fer  battu  ; il  sert  à 
retirer  le  fiel  ou  sel  de  verre , qui  communément 
surnage  à la  partie  supérieure  du  bain.  Il  faut  avoir 
surtout  la  précaution  de  bien  sécher  cette  poche , 
toutes  les  fois  qu’011  prend  le  sel  de  verre  ; car  l’hu- 
midité dont  cet  outil  est  quelquefois  imprégné , dé- 
termine , aussitôt  qu’on  le  met  en  contact  avec  le  sel, 
une  détonation  fort  incommode,  sans  cependant  être 
dangereuse.  La  longueur  du  manche  de  la  poche  est 
de  deux  mètres  environ. 

Lorsque  le  verre  est  affiné,  ce  dont  on  peut  s’as- 
surer par  le  moyen  d’en  retirer  quelques  larmes  avec 
la  cordeline  ou  le  crochet,  qui  est  un  outil  long  et 
léger  qu’on  plonge  dans  le  verre  en  fusion , et  qu’on 
retire  sitôt  qu’une  certaine  portion  s’y  est  attachée, 
on  se  prépare  à l’opération  du  curage  et  du  t ré  je- 
tage. 

Dans  la  fabrication  des  glaces  d’une  dimension 
moyenne,  on  met  ordinairement  au  pied  de  chaque 
creuset  deux  cuvettes  posées  sur  les  sièges  du  côté 
des  arches.  Les  creusets  sont  au  nombre  de  quatre , 
et  de  la  contenance  de  six  cuvettes  chacun.  Il  serait 
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imprudent  de  tréjeter,  c’est-à-dire,  de  transvaser  le 
verre  des  creusets  dans  les  cuvettes,  avant  de  pro- 
céder au  nettoiement  de  ces  dernières.  Cette  manipu- 
lation , de  curer  les  cuvettes  , est  d’autant  plus  essen- 
tielle, que  si  ce  sont  des  cuvettes  neuves  et  qui  n’ont 
pas  encore  servi , il  peut  s'y  rencontrer  une  infinité 
de  grains  de  sable,  et  de  terre , qu  il  est  bon  d uter , 
pour  que  les  glaces  en  soient  exemptes  ; ou,  si  toute- 
fois, ce  qui  arrive  communément,  les  cuvettes 
avaient  été  employées  à plusieurs  curages,  le  verre 
du  dernier  coulage  auquefelies  ont  servi  y est  adhé- 
rent. Dans  ce  cas,  le  verre  tapissant  1 intérieur  de 
ces  vases  ne  pouvant,  sans  danger  pour  la  belle  réus- 
site des  glaces,  entrer  dans  leur  composition,  doit 
donc  être  retiré.  Une  plus  forte  raison  pour  exiger  le 
curage  , c’est  que,  pendant  le  séjour  des  cuvettes  dans 
le  fourneau  de  fusion,  séjour  qui  a duré  tout  le 
temps  des  fontes  et  de  l’affinage,  des  morceaux  de 
brique , des  larmes  peuvent  être  tombés  dedans , et 
ces  corps  étrangers  ne  manqueraient  pas  de  troubler 
la  transparence  des  glaces , et  de  leur  donner  le  ca- 
chet du  rebut. 

En  conséquence,  on  est  donc  obligé  au  curage. 
Voici  les  outils  et  instrumens  avec  lesquels  on  l’exé- 
cute ; ils  sont  au  nombre  de  huit , savoir  ; le  cornard , 
le  graton , le  rabot , le  balai,  la  pince  à élocher,  le 
chariot  à tenailles , le  grapin  et  la  poche  du  gamin . 

Le  cornard  est  un  outil  en  fer , au  bout  duquel  se 
trouve  un  crochet  un  peu  relevé.  11  sert  à retirer  les 
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creusets  du  fourneau  de  cuisson , et  les  remettre  dans 
celui  de  fusion.  La  longueur  de  cet  instrument  est 
de  2 mètres  60  centimètres. 

Le  graton  a ëtè  décrit  plus  haut,  quand  on  a parlé 
d’enlever  le  verre  épanché  sur  les  sièges. 

Le  rabot  est  une  petite  planche  de  bois  dur,  au 
milieu  de  laquelle  ou  fixe  un  manche  de  la  longueur 
d’environ  i mètre  62  centimètres.  Son  usage  est  de 
nettoyer  les  endroits  sur  lesquels  on  le  passe  en  ap- 
puyant avec  fermeté  sur  le  milieu  du  manche.  Il 
peut  se  comparer , pour  la  forme , à un  râteau  qui 
n aurait  point  de  dents. 

Le  balai . Tout  le  monde  connaît  l’usage  et  la 
forme  d’un  balai  : il  est  donc  inutile  d’en  donner  ici 
la  description. 

La  pince  à élocher  est  une  espèce  de  levier  de  fer, 
servant  à détacher  les  cuvettes  lorsqu’elles  se  trou- 
vent fixées  sur  les  sièges  par  un  amas  de  verre  pro- 
venant de  l’extravasation  de  celui  des  pots,  ou  par  la 
fusion  de  la  terre  du  fond  de  la  cuvette.  Dans  cette 
occasion,  on  applique  fermement  le  bout  du  levier 
contre  les  parois  inférieures  de  ce  vase , et,  appuyant 
d’un  coup  sec  sur  l’extrémité  de  l’outil , 011  détache 
la  cuvette,  qui  cède  à l’effort  imprimé.  L’action  de 
mouvoir  un  pot  de  verrerie  ou  une  cuvette  de  des- 
sus les  sièges,  s’appelle  élocher.  C’est  pourquoi  cette 
pince  se  nomme  pince  à élocher.  Sa  longueur  est 
de  2 mètres  90  centimètres. 

Le  chariot  à tenailles : est  sans  doute  l'instrument 
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|jle  plus  essentiel  de  l’art  de  la  glacerie  : c’est  avec  son 
(secours  qu’on  place  et  déplace  les  cuvettes  dans  le 
fourneau  de  fusion.  Ce  sont  deux  branches  de  fer 
qui  se  croisent  en  forme  de  ciseaux.  Le  point  qui 
les  réunit  est  garni  d’un  fort  rivet,  mais  qui  laisse 
1 cependant  aux  branches  une  grande  facilité  dans  le 
mouvement  de  se  rapprocher  et  de  s’éloigner  a vo- 
lonté. L’extrémité  des  branches  qui  doivent  entrer 
dans  le  fourneau  pour  prendre  les  cuvettes  forme 
un  carré  équivalent,  à très  peu  de  chose  près,  au 
diamètre  extérieur  des  cuvettes.  Le  rivet  qui  passe 
au  travers  des  deux  branches  au  point  de  réunion , 
doit  se  trouver  fixé  fermement  à un  essieu  en  fer , 
garni  de  deux  roues  d’un  diamètre  de  60  centimètres. 
On  donne  ordinairement  64  centimètres  à l’essieu , 
et  1 mètre  3o  centimètres  à la  longueur  totale  de 
l’instrument.  Le  chariot  à tenailles , dont  nous  don- 
nons ici  la  description , est  d’un  maniement  facile  ; 
car  l’extrémité  des  branches  à l’opposé  desquelles  est 
pratiqué  le  carré  qui  doit  embrasser  les  cuvettes  pour 
les  ôter  et  les  remettre  dans  le  fourneau , se  termine 
par  ce  que  l’on  nomme  une  main,  qui  n’est  autre 
chose  qu’une  espèce  de  poignée  sur  laquelle  l’ouvrier 
meneur  applique  les  mains  en  poussant  et  appuyant 
de  manière  à empêcher  la  bascule  du  chariot , lors- 
que la  cuvette  est  prise  dans  le  carré.  Il  doit  enfin 
observer,  en  poussant  le  chariot,  un  équilibre  aussi 
parfait  que  possible  entre  la  cuvette  et  son  corps  re- 
courbé. Le  meneur  doit  être  aidé  , dans  cette  opéra- 


L ART 


27O 

tion  , par  plusieurs  autres  ouvriers  qui  poussent  a 
la  roue  ou  aux  poignées. 

Le  chariot  à tenailles  doit  être  tout  en  fer.  Quant 
à la  hauteur  que  l’essieu  doit  avoir  en  partant  du  sol, 
elle  se  trouve  toujours  relative  à la  moitié  du  dia- 
mètre des  roues. 

Le  grapin  est  un  outil  en  fer,  long  et  léger  ; il  sert 
à nettoyer  les  cuvettes. 

La  poche  du  gamin  a été  décrite  en  parlant  du  fiel 
de  verre. 

Lorsque  tout  est  disposé  pour  le  curage  des  cu- 
vettes, qu’on  a placé  des  baquets  pleins  d’eau  à proxi- 
mité de  l’ouvrage , on  démarge  l’ouvreau  par  lequel 
on  doit  faire  passer  les  cuvettes  ; on  approche  le  cha- 
riot à tenailles,  on  dirige  adroitement  les  branches 
formant  le  carré  vers  la  cuvette  qu’on  veut  prendre  ; 
on  ouvre  la  tenaille,  on  embrasse  avec  le  carré 
l’extérieur  de  la  cuvette,  et  l’on  fait  effort  en  appuyant 
sur  la  queue  du  chariot,  pour  l’enlever  de  dessus  le 
siège  et  la  ramener  hors  du  four.  Si  toutefois  la  cu- 
vette était  attachée  au  siège , on  a recours  alors  à la 
pince  à élocher  : la  cuvette  cède  au  choc  de  cet  in- 
strument, et  bientôt  elle  se  trouve  en  état  d’être  ap- 
portée aux  cureurs. 

La  cuvette  hors  du  fourneau  , si  c’est  une  qui  a 
déjà  servi,  on  se  hâte  d’enlever  avec  la  poche  le 
verre  ancien  qui  se  trouve  amassé  dans  le  fond  du 
vase;  on  le  jette  à mesure  dans  l’étau  des  baquets; 
le  grapin  sert  très  bien  dans  cette  opération  , pour 


DE  LA  VITRIFICATION. 


27I 

détacher  tout  le  verre  qui  se  trouve  comme  collé 
iaux  parois  intérieures  des  cuvettes , qui  cède  vo- 
lontiers à l'action  de  cet  outil. 

Si  la  cuvette  est  neuve , et  n’a  point  encore  servi 
ion  la  brosse  avec  force,  et  l’on  dirige  dans  toute 
ison  étendue  quelques  coups  de  vent  partis  d’un 
soufflet  à main  assez  gros  pour  en  faire  échapper 
toutes  les  ordures  qui  pourraient  s’y  trouver.  Enfin, 
quand  les  cuvettes  sont  bien  curées , on  les  replace 
dans  le  fourneau  de  la  même  manière  qu’on  les  en 
a tirées;  ensuite  on  émarge  les  ouvreaux. 

Deux  raisons  impérieuses  doivent  commander  à 
la  fois  d’exécuter  l'opération  du  curage  avec  beau- 
coup de  vitesse  ; la  première , c’est  la  dissipation  sen- 
sible d’une  grande  quantité  de  calorique , dissipation 
eausée  par  le  démargement  des  ouvreaux  à travers 
desquels  la  chaleur  s’échappe  par  torrens  ; la  seconde 
est  le  refroidissement  progressif  des  cuvettes,  et  qui 
pourrait  devenir  tel , si  l’opération  du  curage  était 
languissante , que  ce  refroidissement  les  mettrait  en 
danger  de  se  casser  par  le  contact  de  l’air  ; de  plus , 
ayant  été  trop  long-temps  hors  du  four,  les  cuvettes 
ont  perdu  une  grande  partie  de  leur  calorique  ; en- 
suite, rentrant  tout  à coup  au  milieu  de  la  chaleur, 
il  est  rare  quelles  puissent  résister  à un  contraste  aussi 
marqué  : de  là  vient  souvent  la  chute  des  cuvettes; 
il  faut  donc,  pour  l’éviter,  précipiter  l’opération. 

L’émargement  des  ouvreaux  à cuvettes  terminé, 
on  ranime  la  combustion  , tant  pour  faire  arriver 
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la  chaleur  dans  les  cuvettes,  que  pour  liquéfier  lé 
verre  des  creusets , qui  a subi  un  refroidissement 
assez  considérable  pendant  le  temps  du  curage. 

Au  bout  d’une  demi-heure  ou  trois  quarts  d’heure 
d’un  feu  très  vif,  on  se  dispose  au  tréjetage,  qui 
est  l’action  de  transvaser  le  verre  des  creusets  dans 
les  cuvettes.  Avant  de  le  faire,  on  a soin  d’écrémer 
le  verre  avec  un  outil  qu’on  nomme  pojitil.  C’est 
une  barre  de  fer  de  la  longueur  de  1 mètre  94  centi- 
mètres, à l’extrémité  de  laquelle  se  trouve  une  pla- 
que de  meme  métal,  de  22  centimètres  de  long  sur 
5 de  large , et  1 3 millimètres  d’épaisseur.  On  doit 
particulièrement  faire  agir  cet  outil  vers  la  circon- 
férence du  creuset,  parce  que  c’est  souvent  dans 
cette  direction  que  les  ordures  sont  jetées  par  le 
verre  en  fusion.  Après  un  écrémage  parfait,  on 
prend  la  poche  à tréjeter  , qui  est  un  instrument  en 
cuivre,  en  forme  de  cuillère  ronde,  d’un  diamètre 
de  25  centimètres,  et  d’une  profondeur  de  12  centi- 
mètres ; à partir  de  sa  concavité  s’élève  un  manche  en 
cuivre  , qui  reçoit  un  autre  manche  en  fer,  garni  en 
bois  par  l’extrémité  opposée  à la  cuillère , et  formant 
ensemble  une  longueur  de  1 mètre  62  centimètres. 

Le  gambier  est  un  outil  qui  sert  à soutenir  la  poche 
en  cuivre  dans  le  moment  où  le  tré jeteur  est  occupé 
à transvaser  le  verre.  Cette  matière  liquide  étant 
naturellement  d’une  grande  pesanteur,  l’ouvrier 
qui  la  prend  d’un  vase  pour  la  mettre  dans  un  autre , 
a besoin  d’un  second,  sur  lequel  il  puisse  compter 
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imposer  sa  poche  pleine  de  verre,  dans  le  cas  où  les 
forces  viendraient  à lui  manquer.  Cet  outil  a i mètre 
80  centimètres  de  long.  A 5o  centimètres  environ  de 
l’extrémité  inferieure  de  l’outil  se  trouve  un  petit 
enfoncement  qui  sert  à recevoir  le  manche  de  la 
cuillère  pour  effectuer  le  repos  du  tréjeteur;  mais 
il  vaudrait  beaucoup  mieux , selon  moi , pratiquer  a 
la  même  extrémité  un  cercle  d’un  diamètre  de  i dé- 
cimètre ; ce  cercle  remplirait  beaucoup  mieux  le  but, 
parce  que  la  cuillère  entrant  dedans  de  i à 5 centi- 
mètres par  son  côté  convexe,  il  n’y  aurait  point  à 
craindre  de  vacillation. 

On  remet  aussi , au  moment  du  tréjetage,  la  barré 
de  fer  qui  traverse  l’ouvreau , et  dont  nous  avons 
parlé  à l’enfournement  des  matières , afin  que  l’ou- 
vrier tréjeteur  ait  encore  en  cela  un  point  d’appui. 
Tout  étant  bien  disposé  , on  passe  la  poche  par* 
l’ouvreau , on  la  plonge  dans  le  verre , et  on  la  re- 
tire pleine  de  ce  liquide  qu’on  épanche  dans  celle 
des  deux  cuvettes  qui  se  trouve  la  plus  rapprochée 
du  creuset.  L’ouvrier  doit  faire  attention  quen 
retirant  la  poche,  il  doit  le  faire  d’une  manière  à 
ce  que  la  partie  concave  regarde  les  creusets  , pour 
éviter  que  rien  de  malpropre  n’y  puisse  tomber. 
Si  pendant  l’opération  il  s’attachait  aux  bords  de  la 
cuillère  ou  poche,  des  gouttes  de  verre  , l’ouvrier 
qui  fait  mouvoir  le  gambier  devrait  faire  en  sorte 
de  les  en  détacher  avec  son  outil,  au  moment  où 
la  poche  est  au-dessus  du  pot,  parce  qu’il  vaut 
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beaucoup  mieux  que  ces  gouttes  de  verre  tombent 
dans  ce  dernier  vase , que  dans  la  cuvette  ; à cause 
que  le  cuivre  qui  se  corrode  toujours  un  peu,  pen- 
dant l'opération  , peut  lui  avoir  communiqué  des 
couleurs  qui  seraient  dans  le  cas  de  nuire  à la  trans- 
parence des  glaces. 

L’ouvrier  transvaseur  doit  faire  un  mouvement 
d’un  quart  de  cercle , toutes  les  fois  qu’il  plonge  ou 
qu’il  verse  ; c’est-à-dire  que,  lorsqu’il  prend  le  verre, 
il  doit  être  du  côté  de  l’arche , afin  de  puiser  avec 
aisance  ; puis  sa  poche  étant  pleine , il  fait  un  mou- 
vement, et  revient  vers  les  ouvreaux  pour  verser 
dans  les  cuvettes  avec  facilité.  Quoique  toutes  ces 
choses  s’apprennent  effectivement  par  la  pratique  , 
H est  bon  cependant  de  les  faire  remarquer  ici,  pour 
ne  laisser  autant  que*  possible  rien  à désirer  du  coté 
des  manipulations,  qui,  à coup  sûr,  sont  les  par- 
ties les  plus  essentielles  de  l’art  de  faire  le  verre , et 
surtout  de  la  glacerie. 

On  doit  renouveler  souvent  les  poches , et  les 
rafraîchir.  A cet  effet,  aussitôt  que  l’ouvrier  tréje- 
teur  a puisé  deux  ou  trois  coups , une  autre  poche 
doit  lui  être  présentée  par  un  autre  ouvrier  placé 
auprès  de  lui,  ayant  toujours  une  poche  prête  à 
être  employée , tandis  qu’un  autre  prend  celle  dont 
le  tréjeteur  vient  de  se  servir , et  va  la  rafraîchir 
dans  un  baquet  d’eau. 

Quand  une  des  cuvettes  est  pleine,  on  emplit 
l’autre  de  la  même  manière , avec  la  précaution  de 
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bien  soutenir  la  poche  ; car  la  seconde  cuvette  étant 
tin  peu  plus  éloignée  du  creuset  que  la  première , 
l’ouvrier  tréjeteur  a beaucoup  plus  de  mal , et  de- 
mande à être  aidé. 

Très  ordinairement , on  transvase  des  deux  côtés 
des  ouvreaux  à la  fois  ; ce  qui  donne  aisance  aux  ou- 
vriers opposés  l’un  à l’autre , de  regarder  sur  leur 
ouvrage  respectif  ; car  il  est  très  difficile  que  l’ou- 
vrier tréjeteur  puisse  juger  de  son  propre  travail. 
En  conséquence,  ceux  qui  sont  à côté  de  lui,  et  qui 
tiennent  les  poches,  doivent  faire  attention  que 
quand  les  cuvettes  que  l’on  emplit  de  l’autre  côté 
des  ouvreaux  sont  à peu  près  pleines , il  doit  en 
avertir  le  maître  tréjeteur  , afin  de  cesser  le  verse- 
ment. 

Les  deux  cuvettes  de  chaque  creuset  étant  em- 
plies de  verre , on  remet  la  tuile  des  ouvreaUx , et 
l’on  ranime  encore  une  fois  le  feu  ; cette  précaution 
èst  une  de  celles  qui  sont  le  plus  urgentes,  attendu 
que  le  verre,  dans  les  mouvemens  qu’il  vient  dé 
subir,  a contracté  une  infinité  de  bulles  et  de  bouil- 
lons causés  par  l’air.  Nécessairement  ces  bulles  ne 
pouvant  rester  dans  la  masse  du  verre,  doivent  en 
être  chassées  par  un  feu  clair  et  violent.  Le  Calo- 
rique, en  traversant  les  matières,  force  l’air  qui 
s’y  trouve  comme  emprisonné  de  s’élever  à la  partie 
supérieure  du  creuset , et  la , il  est  bientôt  dissipé 
par  la  chaleur.  Cette  opération,  qu’on  nomme  faire 
revenir  te  verre , dure  communément  deux  heures , 
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pour  des  pots  à deux  cuvettes  ; mais  quand  011  veut 
couler  des  glaces  d’une  grande  dimension,  alors 
on  se  sert  de  cuvettes  dont  la  contenance  est 
double,  et  par  conséquent  le  temps  de  faire  revenir, 
comme  on  dit,  le  verre,  est  un  peu  plus  long  en 
raison  de  la  masse. 

Pendant  que  le  verre  revient  dans  les  cuvettes , 
on  doit  s’occuper  à chauffer  les  fourneaux  de  recuis- 
son pour  les  glaces,  à poser  de  la  braise  rouge  de 
chaleur  sur  la  table  qui  doit  recevoir  le  verre  li- 
quide. Enfin  on  dispose  tout  pour  le  coulage, 
opération  dans  laquelle  tout  doit  être  prévu  pour 
que  rien  ne  puisse  en  retarder  l’exécution,  qui 
doit  être  à la  fois  prompte,  facile,  brusque  et 
certaine. 

Avant  le  ministère  du  grand  Colbert  en  France  , 
sous  le  règne  illustre  de  Louis  XIV , on  n’avait  pas 
la  pratique  du  coulage  des  glaces.  Ce  furent  des 
Vénitiens  originaires  Français,  appelés  par  les  or- 
dres du  ministre,  qui  vinrent  à Paris  établir  la  pre- 
mière manufacture  de  glaces.  Un  nommé  Thévart , 
artiste  ingénieux,  y inventa  cette  méthode  qui  per- 
mit de  se  procurer  des  glaces  de  3 mètres , et  même 
de  3 mètres  et  demi  de  hauteur,  sur  2 mètres  3o  centi- 
mètres de  largeur.  Ce  savant  artiste  français  ne  fut 
point  rebuté  par  les  obstacles  sans  nombre  qu’il  ren- 
contrait à chaque  pas;  son  génie  étendu  et  patient 
créa  tous  les  instrumens  propres  à cette  fabrication , 
et  son  talent  merveilleux  ne  nous  laissa  que  le  faible 
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mérité  de  perfectionner  en  détail  ce  quil  avait 
imaginé  en  grand  dans  ses  travaux  laborieux. 

Les  outils  et  instrumens  qui  servent  au  coulage 
des  glaces,  sont  : la  pince  à éhcher , la  grande 
pince , les  grands  crochets , les  sabres,  le  grapin, 
la  poche,  la  table,  les  tringles , le  rouleau,  le  che- 
valet , les  tenailles , le  chariot  à férasse  , la  potence  , 
la  croix  à essuyer  la  table  et  les  mains . Ceux  dont 
l’usage  vient  après  que  la  glace  est  coulée , sont  : 
le  procureur,  la  pelle,  le  grillât,  Ui-grec  et  la  grande 
croix . 

La  pince  à élocher  a été  décrite  dans  l’opération 
du  curage. 

La  grande  pince  est  un  gros  levier  de  2 mètres 
26  centimètres  de  longueur;  il  sert  a lever  un  peu 
la  cuvette  pleine  de  verre , au  moment  de  la  prendre 
avec  le  chariot  à tenailles  pour  l’emporter  hors  du 
fourneau  de  fusion. 

Les  grands  crochets  sont  deux  outils  qui  ont  près 
de  trois  mètres  et  demi  de  longueur  ; leur  usage  est 
de  retirer  les  cuvettes  pleines  hors  du  fourneau. 

Les  sabres  sont  des  instrumens  en  cuivre  destinés 
à écrémer  le  verre  au  moment  de  le  verser  sur  la 
table.  Ils  approchent  assez  pour  la  forme  de  la  figure 
d’une  grande  serpette  de  jardinier;  ils  ont  un  man- 
che long  de  1 mètre  3o  centimètres.  Leur  service  se 
fait  avec  le  côté  convexe  que  l’on  nomme  tranchant. 

Le  grapin  est  semblable  au  graton  dont  il  a étd 
question  dans  le  curage  des  cuvettes. 
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La  poche  du  gamin  ; cet  instrument  a été  décrit 
ci-avant. 

La  table  est  la  partie  sur  laquelle  on  étend  le 
verre  pour  en  former  une  glace.  Elle  est  en  cuivre, 
coulée  d’une  seule  pièce  ; sa  longueur  est  de  3 mè- 
très  70  centimètres , sa  largeur  de  2 mètres  4<>  cen- 
timètres, et  son  épaisseur  de  1 1 centimètres  environ. 
Sa  face  plane  doit  être  parfaitement  unie  et  d’un 
niveau  absolu.  Son  épaisseur,  pour  bien  faire,  ne 
peut  être  moindre  de  1 o centimètres , pour  éviter  la 
dilatation  du  métal  ; dilatation  qui  ne  manquerait 
point  de  se  faire  sentir  pendant  le  coulage,  par  la 
chaleur  que  le  verre  y apporte.  On  a vainement 
essayé  de  couler  des  glaces  sur  des  tables  n’ayant 
qu’une  épaisseur  de  40  à 5o  millimètres;  mais  bien- 
tôt l’expérience  a prouvé  que  de  semblables  tables 
n’étaient  bonnes  que  pour  des  glaces  d’une  peiite 
dimension,  dont  la  quantité  de  verre  n’était  pas 
considérable.  On  a fait  plus,  on  a creusé  les  tables 
dans  le  milieu , place  où  elles  bombent  ordinaire- 
ment , espérant  que , dans  l’opération , le  métal  se 
dilatant  par  la  chaleur  et  occupant  une  plus  grande 
surface , surtout  dans  cet  endroit , la  table  de  bronze 
serait  devenue  parfaitement  plane.  Mais  malgré  cette 
théorie,  juste  en  elle-même,  il  parait  cependant 
que  les  résultats  n’ont  pas  répondu  à l’espoir  de 
réussite  qu’on  s’était  promis  ; et  on  revint  bientôt 
aux  tables  épaisses.  O11  alla  jusqu’à  en  couler  qui 
comportaient  i3  centimètres;  mais  on  s’arrêta  à 10 
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centimètres , en  considérant  que  cette  épaisseur  était 
suffisante  pour  permettre  aux  parties  intérieures  du 
métal,  qui  ne  sont  pas  en  contact  avec  le  verre,  de 
maintenir  celles  qui  s’y  trouvent,  et  de  contribuer 
par-là  à favoriser  la  réussite  de  très  grandes  glaces 
parfaitement  planes. 

La  table  de  bronze  est  supportée  par  un  fort  châssis 
en  bois,  garni  de  trois  pieds;  ce  châssis  doit  être, 
comme  on  le  sent  bien,  solidement  charpenté  à 
tenons  et  à mortaises.  A l’extrémité  de  chaque  pied 
se  trouve  une  roulette  en  fonte,  afin  de  pouvoir 
faire  circuler  la  table  partout  où  il  est  besoin  ; pour 
cet  effet,  on  pratique  sous  la  halle,  jusqu’aux  car- 
quaises  ou  fourneaux  de  recuisson,  un  plancher 
avec  d’épais  madriers,  pour  que  la  table  puisse  y 
circuler  sans  obstacle. 

La  hauteur  de  la  table  est  ordinairement  de  80  cen- 
timètres au-dessus  de  l’aire  de  la  halle,  et  juste  au  ni- 
veau de  l’embouchure  des  fourneaux  de  recuisson. 

Les  tringles  sont  des  règles  en  fer  de  la  longueur 
de  la  table  et  de  la  largeur  de  27  millimètres.  Quant 
à l’épaisseur  à donner  aux  tringles,  elle  est  toujours 
relative  «à  la  grosseur  dont  on  veut  avoir  les  glaces. 
Cependant  on  ne  peut  guère  les  faire  plus  minces 
que  7 à 8 millimètres,  tandis  qu’on  les  fait  quel- 
quefois plus  épaisses,  comme  pour  des  glaces  d’une 
grande  dimension. 

Les  tringles  sont  posées  sur  la  table  au  moment 
du  coulage;  leur  écartement  détermine  la  largeur 
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de  la  glace,  ainsi  que  leur  grosseur  en  détermine 
lepaisseur. 

Le  rouleau  est  un  instrument  destiné  à aplanir 
le  verre  liquide;  son  action  est  de  rouler  sur  le 
verre  à mesure  qu’on  l’épanche  de  la  cuvette  sur 
la  table.  Le  rouleau  étant  arrêté  par  l’épaisseur  des 
tringles,  il  ne  laisse  entre  lui  et  la  table  que  le  verre 
nécessaire  à la  formation  de  la  glace. 

Cet  instrument  est  creux , sa  longueur  est  égale 
à la  largeur  de  la  table.  Son  diamètre  est  de  18  à 19 
centimètres  ; son  poids  peut  varier  entre  s5o  à 3oo 
kilogrammes  ; son  creux  est  garni  de  trois  triangles 
en  fer  battu.  L’un  est  placé  dans  le  milieu,  et  les 
deux  autres  à chaque  extrémité.  Ces  triangles  doi- 
vent être  placés  dans  le  moule  du  rouleau  avant 
son  coulage , afin  qu’ils  y soient  incrustés.  Ils  sont 
percés  d’un  trou  dans  le  milieu,  pour  permettre  le 
passage  à l’axe  qui  doit  traverser  le  rouleau  dans 
toute  sa  longueur,  et  même  le  surpasser  de  18  cen- 
timètres par  chaque  extrémité.  C’est  aux  deux  bouts 
de  l’axe  qu’on  attache  ce  qu’on  nomme  les  mains 
des  conducteurs  du  rouleau. 

Le  chevalet  est  un  assemblage  de  quatre* grosses 
pièces  de  bois,  formant  une  croisure  à la  partie 
supérieure.  Cette  croisure  est  réunie  par  une  autre 
pièce  de  bois  mise  en  travers , et  qui  comprend  à 
peu  près  la  longueur  du  rouleau.  Le  chevalet  est 
toujours  posé  au  bout  de  la  table  et  dans  la  même 
direction.  Sa  hauteur  y est  aussi  correspondante  > 
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parce  que  le  rouleau  devant  être  enlevé  du  chevalet 
toutes  les  fois  qu’il  est  nécessaire  de  le  rouler  sur  les 
tringles,  il  faut  faire  en  sorte  de  ne  pas  avoir  un 
grand  mouvement  à opérer  pour  le  faire  glisser  du 
chevalet  sur  la  table. 

Le  transport  du  rouleau,  d’un  bout  de  la  halle 
à l’autre , se  fait  par  le  moyen  d’un  chariot  en  fer  ; 
mais  il  me  semble  qu’il  serait  plus  simple  de  pra- 
tiquer, sous  les  pieds  du  chevalet,  des  roues  en 
fonte , comme  011  l’a  vu  pour  la  table  ; de  manière 
qu’on  n’aurait  besoin  que  de  pousser  le  chevalet 
pour  faire  arriver  le  rouleau  où  on  voudrait  qu’il 
fût.  De  même , comme  ce  sont  ordinairement  des 
ouvriers  qui  lèvent,  a la  force  du  bras,  le  rouleau 
du  chevalet  pour  le  poser  sur  la  table , on  pourrait, 
par  le  moyen  d’un  levier,  exécuter  plus  sûrement 
cette  manœuvre.  Ces  divers  procédés , quoique  sim- 
ples , ne  laisseraient  pas  que  d’apporter  de  l’abré- 
viation dans  les  ouvrages,  en  éloignant  en  même 
temps  toute  espèce  d’accident. 

Les  tenailles  sont  deux  barres  de  fer  formant  un 
carré  proportionné  à la  grandeur  des  cuvettes.  Ces 
barres  de  fer  sont  unies  par  un  rivet  qui  cependant 
ne  doit  gêner  en  rien  leur  mouvement  lorsqu’on 
veut  les  entrouvrir;  les  deux  extrémités  des  te- 
nailles se  terminent  en  forme  de  poignées,  pour  que 
les  ouvriers  puissent  verser  le  verre  avec  aisance. 
Du  côté  où  la  poignée  se  partage  en  deux,  se  trouve 
une  languette  de  fer  qui  entre  dans  une  petite  cia- 
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yette  au  travers  de  laquelle  on  fait  passer  une  che- 
ville de  même  métal,  afin  de  serrer  étroitement  la 
cuvette,  et  l’empêcher  de  s’échapper  des  tenailles 
dans  le  moment  que  les  chaînes  de  la  potence  l’en- 
lèvent. 

La  croix  à essuyer  la  table  est  un  morceau  de 
bois  de  1 1 centimètres  de  large,  sur  une  longueur 
de  24  centimètres;  il  est  percé  d’un  trou  où  s’a- 
dapte un  manche  aussi  en  bois,  ayant  3 mètres 
24  centimètres  de  long. 

La  potence  est  sans  doute  un  instrument  d’une 
extrême  utilité  dans  l’art  de  la  glacerie  ; c’est  par  son 
moyen  qu’on  soulève  les  cuvettes  pleines  de  verre 
pour  être  renversées  sur  la  table.  Elle  se  compose 
d’un  montant  en  bois  qui  surpasse  la  table  de  1 mè- 
tre 3o  centimètres.  A la  partie  inférieure  de  ce  mon- 
tant vertical  se  trouve  un  boulon  en  fer  qui  tourne 
dans  une  crapaudine  ; la  partie  supérieure  du  même 
montant  est  fixée  à une  traverse  en  bois  dans  laquelle 
il  se  meut  aussi  ; car  il  n’y  tient  que  par  un  tou- 
rillon avec  des  coussinets.  A 32  centimètres  de  ce 
tourillon , vers  le  bas , on  applique  une  forte  barre  de 
fer  qui  forme  un  angle  droit  avec  le  montant.  Cette 
barre  de  fer  a une  longueur  de  1 mètre  3o  centi- 
mètres. Au  bout  de  cette  barre  se  trouve  une  poulie 
destinée  à faciliter  la  circulation  de  la  corde  qui 
lève  les  chaînes , les  tenailles  et  la  cuvette  pleine  de 
verre.  La  corde  étant  passée  dans  la  poulie  de  la 
barre  de  fer  qui  fait  l’angle , vient  traverser  le  mon- 


DE  LA  VITRIFICATION.  1*83 

tant  ou  corps  de  la  potence  : là  elle  rencontre  encore 
(une  poulie , et  vient  ensuite,  en  descendant  le  long 
et  derrière  ce  corps,  s’envelopper  autour  d’une 
meule  qu’une  petite  roue  d’engrenage  fait  mouvoir 
avec  un  cric. 

A l’extrémité  de  la  corde,  du  côté  de  la  table, 
est  un  crochet  en  S,  où  se  réunissent  les  quatre 
chaînes  qui  doivent  enlever  la  cuvette,  avec  le  se- 
cours des  tenailles  : après  ce  crochet , et  à la  réunion 
ides  chaînes,  se  trouve  une  feuille  en  tôle  de  60 
centimètres  carrés.  Cette  feuille  sert  à arrêter  les 
ordures,  qui  sans  elle  tomberaient  dans  la  cuvette. 

Les  mains  sont  des  outils  en  cuivre  façonnés  de 
manière  à pouvoir  embrasser  le  tiers  de  la  circon- 
férence du  rouleau.  Elles  ont  un  manche  en  bois 
de  la  longueur  de  deux  mètres  ; l’ouvrier  qui  met 
cet  instrument  en  action  doit  nécessairement  suivre 
le  mouvemeut  du  rouleau,  et  l’effleurer  toujours 
afin  d’empêcher  le  verre  d’ailler  sur  les  tringles.  Il 
faut  faire  agir  ces  deux  outils  dans  l’opération  du 
coulage,  et  appliquer  une  main  à chaque  extrémité 
du  rouleau. 

La  pelle  est  une  plaque  de  fer  battu,  d’une  lon- 
gueur de  8 centimètres,  sur  une  largeur  de  i mètre , 
avec  un  manche  de  i mètre  g4  centimètres  de  long. 
Son  usage  est  de  pousser  la  glace  dans  la  carquaise , 
aussitôt  qu’elle  est  coulée. 

Le  procureur  est  un  outil  qui  ressemble  beaucoup 
au  grapin  ; il  n’en  diffère  qu’en  ce  que  l’espèce  de 
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ratissoir  qui  le  termine  est  plus  gros  ; il  sert  à|  faire 
le  rebord  ou  la  tête  de  la  glace , après  que  le  rouleau 
a passe  dessus.  Ce  rebord  se  fait  toujours  du  coté 
du  chevalet , c’est-à-dire  à l’opposé  de  l’embou- 
chure du  fourneau  de  recuisson.  L’intention  dé 
l’ouvrier,  en  faisant  ce  rebord , est  de  donner  à la 
glace  une  plus  grande  force  par  ce  bout,  qui  est 
celui  auquel  les  outils  doivent  être  appliqués  pour 
la  pousser  dans  la  carquaise. 

Le  grillot  se  compose  d’une  pièce  de  bois  parfai- 
tement plane  d’un  côté  ; cette  pièce  doit  avoir 
2 mètres  70  centimètres  de  longueur,  sur  i3  centi- 
mètres de  largeur  et  8 centimètres  de  hauteur.  Son 
usage  est  d’appuyer,  avec  la  face  plane  de  cet  outil , 
sur  la  glace,  au  moment  qu’on  la  pousse  avec  la  pelle 
dans  le  four  de  recuisson.  Il  est  d’autant  plus  néces- 
saire d’appuyer  sur  la  glace  avec  cet  instrument,  quê- 
tant encore  molle,  elle  pourrait  s’élever  en  bosse,  et 
laisser  couler  la  pelle  sous  sa  surface  inférieure,  ce  qui 
amènerait  un  grand  inconvénient  ; mais  le  grillot 
étant  conduit  adroitement,  prévient  ce  malheur. 

L ’i-grec  est  un  outil  en  fer,  qui  se  termine  par 
une  extrémité  en  un  crochet  qui  a la  forme  d’un 
talon  de  sabot  qui  le  rend  propre  à pousser  ainsi 
qu’à  retirer  les  glaces  du  fourneau  de  recuisson. 
Son  manche  a 4 mètres  85  centimètres  de  long. 

La  grande  croix  est  une  plaque  en  fer,  de  3s 
centimètres  de  long  , sur  10  centimètres  de  large, 
avec  un  manche  de  3 mètres  de  longueur.  Son  usage 
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lest  de  soutenir  la  glace  au  moment  qu'on  l’introduit 
dans  la  carquaise. 

Le  chariot  à tenailles  a été  décrit  à l’opération 
du  curage. 

Le  chariot  à férasse  est  monté  avec  des  roues  en 
fer,  comme  celui  à tenailles,  avec  la  différence  que 
le  chariot  à férasse  , au  lieu  de  se  terminer  par 
l’extrémité  opposée  aux  poignées  en  un  carré,  les 
deux  branches  de  fer  appliquées  à l’essieu  sont 
droites,  et  viennent  se  réunir  au  dessus  de  ce  der- 
nier. A 64  centimètres  de  la  poignée , sur  les  deux 
branches  de  derrière  on  pose  une  feuille  de  tôle  très 
épaisse,  de  la  longueur  de  66  centimètres,  ayant 
4 8 centimètres  de  large.  C’est  sur  cette  feuille  de 
tôle  qu’on  pose  la  cuvette , aussitôt  qu’elle  est  tirée 
hors  du  four;  il  faut  toujours  faire  en  sorte  que  le 
bout  du  chariot  à férasse  vienne  juste  à fleur  du 
sol , au  niveau  de  l’ouvreau  des  cuvettes , pour 
donner  la  facilité  aux  ouvriers  occupés  a ce  pénible 
travail , de  porter  plus  promptement  la  cuvette  sur 
La  férasse. 

Les  branches  de  fer  formant  les  deux  côtés  du 
chariot  sont  écartées  l’une  de  l’autre  de  46  centi- 
mètres. L’essieu,  entre  les  roues,  occupe  un  espace 
de  65  centimètres,  et  sa  longueur  totale,  avec  les 
roues,  est  de  92  centimètres;  enfin  la  longueur 
du  chariot  à férasse , prise  de  la  poignée  jusques  au 
bout  de  la  feuille  de  tôle,  est  de  2 mètres  60  centi- 
mètres. 
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Pour  augmenter  la  force  du  chariot,  et  diminuer 
la  fatigue  dans  le  transport  des  cuvettes  pleines  de 
verre , on  doit  placer  les  roues  le  plus  près  qu’il  est 
possible  de  la  férasse.  Ces  roues  ont  64  centimètres 
de  diamètre. 

A présent  que  l’on  connaît  les  noms,  la  forme  et 
l’usage  des  outils  servant  à l’art  de  la  glacerie , nous 
allons  décrire  la  manière  d’y  procéder. 

Il  faut  se  rappeler  qu’il  à été  dit  que  pendant 
la  cérémonie  du  verre  des  cuvettes,  c’est-à-dire 
pendant  le  temps  qui  doit  faire  disparaître  les  bulles 
que  l’agitation  a occasionnées  dans  la  masse , temps 
qui  dure  ordinairement  deux  heures,  on  devait 
chauffer  les  fourneaux  de  recuisson , ainsi  que  la 
table. 

En  conséquence,  les  fourneaux  étant  suffisam- 
ment Chauffés  au  rouge  brun,  la  table  de  bronze 
d’une  température  convenable,  le  verre  bien  re- 
venu, sans  bouillons,  et  d’une  transparence  claire 
et  limpide , on  approche  la  table  près  de  l’embou- 
chure de  la  carquaise , on  la  nettoie  avec  la  grande 
croix  garnie  de  linge,  on  dispose  la  potence,  les 
tenailles,  on  met  les  tringles  sur  chaque  côté  de  la 
face  plane  de  la  table,  on  prépare  le  rouleau,  les 
mains  en  cuivre,  le  procureur,  les  grapins,  enfin 
tout  ce  qui  est  nécessaire  à l’opération  du  coûlage , 
afin  de  trouver  tout  à propos,  et  de  n’avoir  point  à 
chercher  au  moment  du  besoin. 

On  démarge  l’ouvreau  des  cuvettes  qu’on  veut 
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enlever  ; deux  ouvriers  passent  les  crochets  dans  le 
fourneau,  ils  accrochent  la  cuvette,  tandis  qu’un 
troisième  tâche  de  glisser  la  grande  pince  en  dessous. 
Sitôt  que  celle-ci  est  bien  enfoncée  sous  le  fond  de 
la  cuvette,  l’ouvrier  la  tire  à lui,  aidé  de  ceux  qui 
jmanœuvrent  avec  les  grands  crochets , et  là , réunis- 
sant leurs  efforts,  ils  amènent  la  cuvette  à l’entrée 
de  1 ouvreau , laquelle  est  reçue  et  posée  sur  la  tôle 
du  chariot  à férasse  que  deux  hommes  tiennent  prêt 
pour  cet  effet.  La  cuvette  promptement  placée  sur 
la  férasse,  les  conducteurs  du  chariot  appuient  sur 
les  poignées,  et  vont  d’un  pas  agile,  mais  uniforme, 
la  conduire  près  de  la  table  ; arrivé  là , la  cuvette 
est  de  suite  enfermée  dans  les  tenailles , et  deux 
ouvriers  munis  de  sabres  se  hâtent  de  l’écrémer, 
en  retirant  de  la  surface  du  verre  les  ordures  qui 
pourraient  s’y  rencontrer \ l’écrémage  terminé,  011 
enlève  la  cuvette , par  le  moyen  du  cric  placé  der- 
rière le  montant  de  la  potence  ; aussitôt  qu’elle  se 
trouve  à la  hauteur  de  5 s centimètres  environ  au 
dessus  de  la  table , on  l’essuie  partout  à l’extérieur  ; 
ensuite  deux  ouvriers , saisissant  les  poignées  de  la 
tenaille,  renversent  le  verre  sur  la  table,  entre  les 
deux  règles , en  commençant  le  jet  vers  l’embou- 
chure de  la  carquaise  du  côté  de  la  potence  ; puis 
retirant  la  cuvette  dn  côté  opposé,  et  toujours  sur 
la  largeur  de  la  table , ils  épanchent  totalement  le 
Verre  quelle  contient  ; au  même  instant  l’ouvrier 
qui  est  à la  potence , lâche  le  cric , et  la  cuvette 
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vidée  est  prise  par  le  chariot  à tenailles,  et  replacée 
dans  le  four  de  fusion. 

Aussitôt  que  la  cuvette  est  descendue , rien  ne  doit 
être  plus  prompt  que  de  placer  les  mains  en  cuivre 
contre  le  rouleau,  et  de  faire  rouler  celui-ci  sur  les 
tringles  et  sur  le  verre  épanché , qui  cède  facilement 
au  poids  de  ce  cylindre,  s’aplatit  dans  toute  la  lon- 
gueur de  la  table  ( si  toutefois  la  quantité  de  verre 
est  suffisante),  et  remplit  uniformément  l’espace 
qui  se  trouve  entre  les  deux  tringles. 

Le  rouleau  ayant  parcouru  en  tournant  sur  les 
tringles  la  longueur  de  la  table , on  le  remet  sur  son 
chevalet.  On  ôte  aussi  les  tringles,  et  on  casse  avec 
le  grapin  les  bavures  qui  peuvent  exister  aux  deux 
côtés  de  la  glace  : pendant  ce  temps,  un  ouvrier, 
avec  le  procureur,  forme  le  rebord  ou  ce  qu’on 
nomme  tête  de  la  glace,  tandis  que,  pendant  ce 
même  temps,  on  passe  dans  la  carquaise  le  grand 
rabot  pour  essuyer  le  sol  du  fourneau  et  arranger 
convenablement  le  sable , afin  que  la  glace  puisse  y 
glisser  sans  obstacle. 

Cette  opération  doit  marcher  avec  célérité , pour 
ne  point  donner  à la  glace  le  temps  de  se  refroidir 
trop , ce  qui  serait  un  mal . C’est  pourquoi , aussitôt  que 
la  tête  est  achevée,  on  pose  sur  la  glace,  dans  toute  sa 
largeur  près  de  cette  tète,  le  grillot;  et,  pendant 
que  deux  ouvriers  appuient  dessus , un  autre  intro- 
duit dessous  la  grande  pelle  qui , par  le  moyen  du 
rebord  dont  elle  est  surmontée , pousse  devant  elle 
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la  glace  qui  ne  peut  se  soulever,  attendu  la  fonction 
du  grillot  qui  la  comprime  contre  la  table. 

Le  moment  d’enfourner  la  glace  dans  la  carquaise 
est  encore  un  de  ceux  où  il  faut  apporter  beaucoup 
d’attention  : aussi  un  concours  assez  nombreux  d’ou- 
vriers doit  se  réunir  dans  cette  opération  délicate. 

On  ne  doit  point  oublier,  pour  l’intelligence  de 
cette  manœuvre,  qu’on  a dit  que  l’aire  de  la  carquaise 
ou  four  de  recuisson,  devait  se  trouver  de  la  même 
hauteur  que  la  table;  de  sorte  que,  en  poussant  la 
glace  dans  une  direction  convenable , elle  devait  en- 
trer sans  difficulté.  En  conséquence,  deux  ouvriers, 
l’un  avec  la  grande  pelle,  l’autre  avec  le  procureur , 
poussent  à la  tête;  quatre  autres,  deux  de  chaque 
côté , maintiennent  avec  des  crochets  la  glace  dans 
une  bonne  route;  un  autre,  avec  la  grande  croix, 
fait  des  efforts  pour  la  placer,  tandis  qu’un  septième 
ouvrier,  muni  de  l’i-grec , dirige  les  mouvemens , 
et  pousse  la  glace  dans  le  fond  du  four  ou  carquaise. 

Pendant  qu’on  procède  à l’introduction  de  la  glace 
dans  le  four  de  recuisson , d’autres  ouvriers  sont  oc- 
cupés à retirer  hors  du  fourneau  de  fusion  une  nou- 
velle cuvette  qui  arrive  à la  tableau  moment  où  tous 
les  ouvriers  se  disposent  à couler  une  nouvelle  glace. 
La  table  est  essuyée  avec  soin  : on’  pose  les  tringles 
dessus  ; on  accroche  la  cuvette  avec  les  tenailles  ; on 
l’écume , on  l’enlève  au  moyen  du  cric  ; on  verse  le 
verre  sur  la  table  ; on  roule  le  cylindre  ou  rouleau  ; 
et  bientôt  une  nouvelle  glace  parait.  On  fait  le  re- 
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bord } ou  appuie  le  grillot;  on  passe  la  grande  pelle 
sous  le  rebord  ; on  pousse , et  la  glace  prend  le 
chemin  du  four  de  recuisson,  où  elle  est  placée  à 
côté  d une  autre , en  faisant  agir  Fi-grec.  Tout  cela 
doit  se  faire  avec  beaucoup  d’harmonie,  d’ensemble, 
d’adresse  et  de  promptitude. 

Entre  toutes  les  précautions  qu’il  faut  prendre 
dans  cette  grande  opération,  il  en  est  une  surtout 
qu’il  ne  faut  point  omettre  ; c’est  d’ôter  avec  un  soin 
extrême  les  petites  pierres  qui  pourraient  se  trouver 
dans  le  verre  au  moment  où  il  coule  sur  la  table; 
car  la  moindre  suffirait  pour  déprécier  une  glace. 

Recommander  d’avoir  de  la  propreté  dans  ces 
opérations,  est,  je  crois,  inutile.  On  sent  assez  de 
quelle  importance  elle  est  dans  un  travail  aussi  dé- 
licat que  celui  du  verre  des  glaces  à miroir  : sans 
elle,  il  est  de  toute  impossibilité  de  réussir  dans 
cette  fabrication.  Enfin  elle  est  la  vie  et  l’élément  de 
ce  bel  art.  Aussi  faut-il  que  tous  les  instrumens  et 
outils  qui  sont  employés  dans  cette  occasion  soient 
bien  nettoyés , brossés , écurés  même,  si  j’osais  le 
dire,  afin  que  leur  contact  avec  le  verre  n’y  apporte 
aucune  impureté. 

Je  reviens  aux  glaces.  Après  avoir  épuisé  les  cu- 
vettes qui  se  trouvaient  pleines  de  verre  dans  le  four- 
neau de  fusion,  en  avoir  coulé  des  glaces  et  empli 
la  carquaise , on  bouche  avec  précaution  toutes  les 
issues  du  fourneau  de  recuisson  avec  des  feuilles  de 
tôle  et  de  la  terre  jaune  mélangée  de  sable.  Ce 
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ri’est  qu’au  bout  de  vingt  heures  qu’on  commence  à 
oter  quelques  morceaux  dé  tôle  : une  heure  ou  deux 
après,  on  en  ôté  davantage.  Enfin,  au  fur  et  à me- 
sure que  le  fourneau  se  refroidit , on  en  ôte  de  plus 
en  plus,  et  l’on  finit  par  détacher  toute  la  terré  et  les 
feuilles  de  tôle  qui  bouchent  les  issues.  Lorsque  la 
main  peut  être  posée  sur  les  glaces  sans  éprouver 
une  grande  impression  de  chaleur,  on  avise  aux 
moyens  de  les  retirer  du  four.  Pour  cet  effet,  un  ou- 
vrier prend  Fi-grec  (dont  le  manche,  comme  on  a 
pu  le  voir  dans  l’article  où  il  est  parlé  de  cet  outil , 
à une  longueur  de  4 mètres  85  centimètres  );  et , 
par  un  maniement  adroit  avec  cet  outil , il  fait  re- 
venir la  glace  vers  l’embouchure  du  fourneau;  en- 
suite d’autres  ouvriers,  avec  la  grande  croix,  les 
crochets  et  d’autres  instrumens  appropriés  dont  nous 
avons  donné  la  description  en  leur  lieu,  font  sortir 
la  glace  et  la  posent  sur  deux  supports  en  bois  garnis 
de  bourre,  recouverts  d’étoffe  de  laine.  La  glace 
étant  posée  sur  cette  espèce  de  tréteau , on  présente 
du  côté  des  rebords  une  équerre  en  fer,  contre  la- 
quelle on  fait  glisser  un  diamant  brut  enchâssé  dans 
une  garniture  en  cuivre  entourée  d’une  assez  forte 
pièce  en  bois  qu’on  nomme  diamant  en  rabot.  Après 
que  ce  diamant  a passé  contré  l’équerre  près  du  re- 
bord, on  frappe  avec  un  petit  marteau  à tranchant , 
sur  la  longueur  de  l’incision.  Au  bout  d’un  certain 
nombre  de  coups  légers  et  secs,  la  tête  doit  tomber 
en  offrant  un  champ  vif  ; c’est  ce  qui  arrive  lorsque 
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la  glace  est  bien  recuite.  Cependant  si  la  coupure 
n’est  pas  nette  , et  qu’il  y ait  encore  des  inégalités , 
on  l’arrange  avec  le  petit  marteau , de  manière  à 
lui  donner  une  ligne  régulière  et  agréable. 

Le  rebord  de  la  glace  étant  coupé , on  la  lève  sur 
son  profil  dans  sa  longueur,  et,  passant  dessous  des 
courroies  de  très  fort  cuir,  au  bout  desquelles  est  pra- 
tiquée une  poignée  pour  y passer  la  main , les  ou- 
vriers se  saisissent  des  courroies,  soulèvent  la  glace  et 
la  portent  au  magasin,  en  observant  de  s’appuyer 
l’un  contre  Fautre  pour  empêcher  la  glace  de  vaciller. 

La  recuisson  des  glaces  est  sans  doute  une  chose 
trop  importante  pour  que  nous  ne  nous  y arrêtions 
pas  un  instant.  Les  bonnes,  ou  mauvaises  qualités 
que  les  glaces  acquièrent  par  cette  opération , quand 
elle  est  bien  ou  mal  conduite , sont  si  éminentes  et 
dépendent  d’un  concours  de  circonstances  si  simples 
en  apparence,  mais  si  graves  dans  ses  fâcheux  effets, 
qu’il  est  très  utile  de  les  faire  connaître. 

La  température  du  fourneau,  au  moment  ou  l’on 
introduit  les  glaces,  doit  être  telle,  que  celles-ci 
doivent  y rester  dans  un  état  de  fermeté  qui  les  main- 
tienne toujours  d’une  consistance  solide;  c’est-à-dire 
que,  si  le  fourneau  était  trop  chaud,  les  glaces  pour- 
raient entrer  dans  une  demi-fusion,  et,  de  parfaite- 
ment planes  quelles  étaient  au  moment  où  on  les  a 
fait  glisser  de  la  table  dans  le  four,  elles  devien- 
draient d’une  grande  difformité.  De  plus,  par  cette 
demi-fusion,  la  surface  inférieure  de  la  glace  qui 
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touche  les  parois  de  l’aire  du  fourneau,  et  qui  n’en 
est  séparée  que  par  un  peu  de  sable , pourrait  adhé- 
rer au  sol  d’une  manière  à ne  pouvoir  en  détacher 
les  glaces  qu’avec  fracture,  et,  par-là,  ferait  perdre 
le  fruit  d’un  grand  travail. 

D’un  autre  côté,  peu  de  feu  dans  le  fourneau  de 
recuisson  ou  carquaise,  amènerait  des  résultats  aussi 
décourageans  ; car  les  glaces  y seraient  mal  re- 
cuites , et  même  en  danger  de  sauter  en  éclats  au 
moment  de  leur  sortie  du  fourneau  de  recuisson, 
ou  bien  dans  le  magasin  où  elles  seraient  déposées, 
sans  que , pour  cela , elles  dussent  recevoir  un  grand 
choc.  Le  moindre  changement  de  température  dans 
l’atmosphère  suffit  pour  diviser  une  glace  en  plu- 
sieurs morceaux.  Il  y a plus , c’est  que  les  glaces 
mal  recuites  se  cassent  et  se  brisent  au  moment  où 
l’on  veut  en  séparer  le  rebord  par  le  moyen  du 
diamant  en  rabot.  Presque  toujours  cette  séparation 
n’a  pas  lieu  dans  l’endroit  de  l’incision  : alors  il 
faut  beaucoup  de  temps,  et  aux  risques  et  périls  de 
la  glace,  pour  rendre  les  lignes  en  angle  droit. 

On  voit  donc  qu’il  faut  mettre  infiniment  de  pré- 
cision dans  la  température  du  fourneau  pour  la 
recuisson  des  glaces,  afin  d’éviter  ces  grands  incon- 
véniens.  Un  rouge-brun  semble  ê,tre  le  degré  qu’il 
soit  nécessaire  de  leur  donner  pour  obtenir  les  résul- 
tats les  plus  satisfaisans. 

La  théorie  des  causes  et  des  effets  extraordinaires 
qu’on  vient  de  voir  pour  les  glaces,  est  la  même 
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que  celle  expliquée  pour  la  recuisson  du  verre  des, 
bouteilles  à vin;  on  en  trouvera  aussi  quelques 
développemens  dans  l’article  de  la  reeuisson  du 
verre. 

Les  fourneaux  de  recuisson  ou  carquaises  sont 
très  étendus;  ils  ont  plusieurs  foyers.  L’aire  ou  le 
sol  doit  être  fait  en  briques  mises  sur  leur  champ,  et 
présenter  dans  toute  sa  surface  un  niveau  parfait. 
On  a soin  aussi  d’y  parsemer  du  sable  dans  toute 
son  étendue,  afin  que  les  glaces  puissent  glisser  sur 
les  grains  et  prendre  un  retrait  non  contraint  et 
facile. 

Les  voûtes  ou  dômes  des  fourneaux  de  recuisson 
ont  très  peu  d’élévation , à l'effet  d’y  concentrer  la 
chaleur. 

L’embouchure  doit  être  proportionnée  à la  lar- 
geur des  glaces , ainsi  qu’au  libre  exercice  et  manie- 
ment des  outils  avec  lesquels  on  doit  manœuvrer 
dans  le  fourneau. 

Du  Cristal  propre  à la  taille  pour  vases , etc. 

Ce  verre  n’est  différent  des  autres  verres  blancs 
alcalins,  qu’en  ce  qu’il  entre  dans  sa  composition 
une  quantité  notable  d’oxide  rouge  de  plomb  ou 
minium  ; ce  qui  lui  donne  une  pesanteur  spécifique 
beaucoup  plus  grande  que  celle  des  verres  siiico- 
alcaiins , ainsi  qu’un  pouvoir  réfringent  et  un  éclat 
qui  éblouit  l’œil. 
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Un  grand  nombre  d’oxides  métalliques  sont  Sus- 
ceptibles de  se  combiner  avec  les  alcalis  et  la  silice, 
et  de  donner  des  verres  pesans  ; mais  presque  tous 
apportent  des  couleurs  diverses  dans  les  masses  ; 
l’oxide  de  bismuth  et  le  minium  semblent  être  les 
seuls  qui  ne  nuisent  en  rien  à la  blancheur  du  verre, 
lorsqu’ils  sont  introduits  dans  les  mélanges  en  dose 
convenable.  Aussi  a-t-on  dû,  quand  on  a eu  pour 
objet  de  se  procurer  un  cristal  parfaitement  blanc  > 
s’en  tenir  à eux  ; cependant  l’oxide  de  bismuth  étant 
beaucoup  plus  cher  que  celui  de  plomb  ou  minium, 
on  s’est  entièrement  fixé  à ce  dernier  pour  la  fabri- 
cation du  verre  pesant. 

La  transparence,  la  netteté,  la  blancheur,  la 
pesanteur,  sont  les  caractères  qui  distinguent  le 
cristal  du  verre  blanc  ordinaire  : il  doit  ces  avantages 
à l’oxide  de  plomb  ; sa  pesanteur  augmente  même 
à un  degré  sensible,  pour  peu  qu’on  en  ajoute  aux 
mélanges.  Il  finit  pourtant,  lorsque  la  quantité  sur- 
passe certaine  proportion,  par  apporter  dans  le 
cristal  un  coup  d’oeil  jaunâtre  : une  grande  intensité 
de  chaleur  longtemps  continuée  peut  quelquefois 
lui  enlever  en  partie  cette  teinte  ; mais  aussi  cette 
disparition  se  fait-elle  toujours  aux  dépens  du  com- 
bustible, et'souvent,  quoi  qu’on  fasse,  il  reste  tou- 
jours dans  le  cristal  uné  couleur  jaune  qui  se  ma- 
nifeste assez  pour  être  aperçue  par  ceux  qui  s’y 
connaissent  le  moins.  Les  produits  d’une  des  plus 
belles  manufacturés  de  France  ( Mont-Cénis  ) ont  eu 


quelquefois  ce  petit  défaut.  On  a pu  remarquer  des 
objets  magnifiques  sortis  de  cette  fabrique,  et  qui 
malheureusement  portaient  le  cachet  du  minium  ou 
du  manque  de  feu  : non  que  je  veuille  déprécier  les 
cristaux  qui  se  font  dans  cet  établissement  ; je  penëe 
au  contraire  que  les  produits  qui  en  sortent  tous 
les  jours  sont  peut-être  les  plus  beaux  qui  existent 
de  ce  genre.  D’ailleurs  les  personnes  éclairées  et  scien- 
tifiques qui  dirigent  cette  manufacture , savent  cer- 
tainement bien  le  chemin  qu’il  faut  prendre  pour 
créer  de  beaux  verres  pesans  ; mais  j’ai  voulu  faire 
voir,  en  apportant  cet  exemple , qu’en  voulant  faire 
trop  bien,  on  peut  s’écarter  du  très  beau. 

11  est  donc  urgent , à l’égard  de  l’oxide  de  plomb , 
de  ne  point  dépasser  certaines  proportions  dans  les 
mélanges  : j’insiste  d’autant  plus  sur  cet  article,  que 
l’idée  d’augmenter  cette  substance  est  attrayante, 
attendu  que  c’est  d’elle  que  le  verre  prend  la  qualité 
de  cristal.  On  s’imagine  aisément  qu’en  multipliant 
l’introduction  de  la  matière  qui  le  constitue  tel,  on 
doit  aussi  multiplier  ses  perfections  ; cela  est  vrai 
quant  au  poids  et  à la  propriété  qu’il  acquiert  de 
pouvoir  subir  assez  brusquement  le  contact  du  chaud 
et  du  froid  sans  se  rompre  ; mais  alors , au  lieu  d’être 
incolore,  le  jaune  augmente  d’intensité  a mesure 
que  l’oxide  de  plomb  devient  de  plus  en  plus  pré- 
dominant dans  les  compositions. 

La  pureté  et  la  parfaite  oxidation  du  minium  con- 
tribuent aussi  à rendre  le  cristal  d’une  grande  beauté. 
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Il  serait  à désirer  qu’un  manufacturier  pût  toujours 
être  assuré  que  celui  qu’il  trouve  dans  le  commerce 
jouisse  de  ces  deux  qualités;  mais  souvent  la  fraude 
ou  la  négligence  y ont  introduit  des  corps  étran- 
gers, tels  que  des  terres  rougies  et  broyées,  ou 
d’autres  matières  analogues  et  pesantes  ; dans  ce  cas 
on  doit  se  figurer  que  les  résultats  de  la  vitrification 
ne  seront  pas  les  mêmes  que  si  l’on  avait  employé 
des  substances  pures  et  bien  conditionnées.  C’est 
pourquoi  il  serait  bon  que  tous  les  verriers  a 
cristaux  eussent,  dans  leurs  établissemens,  un  four- 
neau dans  lequel  ils  pussent  faire  oxider  le  plomb 
sous  leurs  yeux  ; du  moins  dans  l’achat  des  matières 
premières,  ils  feraient  en  sorte  de  se  procurer  celles 
qui  fussent  susceptibles  de  leur  fournir  un  minium 
d’une  qualité  supérieure  à celui  qu’on  rencontre 
dans  le  commerce  ; le  manufacturier  aurait  de  plus 
la  grande  facilité  de  faire  subir  à l’oxide  une  calci- 
nation extrême,  ce  qui  procure  un  avantage  assez 
considérable.  Ce  motif  m’a  engagé  à donner,  dans 
cet  ouvrage,  la  manière  de  faire  en  grand  l’oxide 
rouge  de  plomb  ou  minium  ( voyez  la  fin). 

Le  sable , qui  doit  entrer  dans  la  composition  du 
cristal,  a besoin  d’être  d’une  grande  blancheur; 
souvent  il  se  trouve  sous  des  espèces  de  roches  ou  à 
quelques  mètres  de  profondeur.  J’en  citerai  plu- 
sieurs sortes  sans  les  prescrire  positivement  en  par- 
ticulier, parce  qu’il  ne  tient  point  souvent  au  manu- 
facturier de  se  servir  de  tel  ou  tel  sable.  La  situation 
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de  son  établissement  s'oppose  quelquefois  à l’adop- 
tion  d’un  certain  sable , tandis  que  de  fortes  raisons 
l’obligent  d’en  employer  tel  autre.  La  longueur  des 
lieux,  le  mauvais  état  des  routes  ou  l’absence  de  com- 
munications navigables  peuvent  empêcher  un  fabri- 
cant de  faire  usage  d’un  sable  qui  pourrait  con- 
venir à ses  manipulations.  Cependant  il  n’est  pas 
hors  de  propos  de  dire  ici,  qu’avant  d’ériger  une 
verrerie , il  est  essentiel  de  s’assurer  si  tout  ce  qui 
convient  à un  semblable  établissement  se  trouve  à 
proximité,  et  d’observer  que  dans  les  détails  des 
choses  utiles , le  sable  doit  occuper  le  premier  rang 
après  le  combustible. 

On  peut  se  servir  pour  le  cristal  dû  sable  d’Etam- 
pes , qui  se  trouve  sur  la  route  d’Orléans , de  celui 
de  Ja  butte  d’Aumont  près  de  Sénlis , de  Lonjumeau, 
de  Fontainebleau , etc.,  etc.  Ce  dernier  sable  est 
celui  qu’on  emploie  à la  manufacture  du  Mon t-Cénis. 

Il  faut  éviter,  pendant  la  fonte  des  mélanges  où 
l’oxide  de  plomb  fait  partie,  qu’il  ne  se  sépare  point 
du  sable  avant  que  celui-ci  ne  soit  dissous  ; car  le 
verre  de  plomb,  étant  beaucoup  plus  pesant  que  les 
autres  corps  avec  lesquels  il  est  mélangé , tomberait 
dans  le  fond  du  creuset,  serait  dans  le  cas  de  les 
détériorer,  et  dissolverait  difficilement  le  sable  qui 
£e  trouverait  à la  partie  supérieure  du  creuset.  On 
peut  éviter  ce  grave  inconvénient  en  faisant  subir 
aux  mélanges  la  calcination  par  le  frittage.  En  effet, 
dans  l’opération  dè  la  fritte  il  y a commencement 
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de  combinaison  ; l’oxide  de  plomb  étant  très  divisé 
dans  la  masse,  s’est  emparé,  pour  ainsi  dire,  de  cha- 
que grain  de  sable,  et  l’a  comme  enveloppé  avec 
une  grande  adhérence , de  manière  qu’aux  premières 
impressions  de  la  chaleur  des  fourneaux , toute  la 
composition  est  également  entraînée  dans  une  fusion 
régulière.  Malgré  la  précaution  nécessaire  du  frit- 
tage , il  faut  cependant  avoir  aussi  celle  de  conduire 
le  feu  avec  ménagement , surtout  dans  les  premiers 
instans  de  la  fonte,  de  peur  qu’une  activité  trop 
brusque  de  la  part  du  feu  ne  fasse  tout  à coup  entrer 
l’oxide  de  plomb  dans  une  parfaite  liquéfaction,  et 
que,  par  suite  de  cet  effet,  il  ne  se  précipitât  aussitôt 
dans  le  fond  des  creusets.  Il  faut  donc  administrer  le 
feu  par  gradation , afin  de  permettre  à l’oxide  de 
plomb  d'exercer  toute  sa  force  dissolvante  sur  le 
sable.  C’est  ainsi  que  toute  la  masse  de  matière  se 
pénètre  également  de  chaleur , etque  toutes  les  par- 
ties entrent  à la  fois  en  fusion  en  laissant  à l’alcali , 
à l’oxide  et  au  sable , le  libre  exercice  de  leurs  affi- 
nités réciproques. 

Pour  arriver  plus  aisément  à une  fonte  générale 
des  matières,  on  emploie  quelquefois,  dans  les  com- 
positions , des  verres  blancs  tendres  et  très  alcalins, 
faits  dans  des  fourneaux  dont  la  température  a été 
peu  élevée.  On  conçoit  qu’il  est  très  facile  alors  de  se 
procurer  un  cristal  parfaitement  homogène,  parce 
qu’il  n’y  a plus  réellement  de  sable  à dissoudre, 
attendu  qu’il  l’a  été  dans  la  première  vitrification. 
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Cependant  il  est  vrai  de  dire  que  ces  opérations 
préalables,  y compris  la  pulvérisation  du  verre 
blanc  tendre , demandent  une  certaine  perte  de 
temps  et  de  combustible.  J’observerai  pourtant  que, 
quant  au  combustible , ce  n’est  point  réellement 
une  perte,  parce  que  l’affinage  du  cristal  en  est  bien 
plus  tôt  opéré , et  fait  regagner  ici  le  feu  qui  a été 
employé  pour  la  formation  du  verre  silico-alcalin  ; 
et  que , quant  au  temps , il  est  amplement  racheté  par 
la  beauté  des  produits  que  cette  précaution  fait  ob- 
tenir. Je  le  dis  en  passant , l’économie  dans  l’emploi 
des  choses  nécessaires  a la  vitrification,  et  du  temps 
qu’il  faut  mettre  à l’opérer,  fut  toujours  la  principale 
de  mes  réflexions;  et  malgré  cela,  je  n’hésite  point 
a conseiller  l’introduction  dans  les  mélanges  ou 
assemblages  destinés  à la  formation  du  cristal,  du 
verre  silico-alcalin,  plutôt  que  le  sable  pur.  Ce  verre 
devra  avoir  été  fait  dans  un  fourneau  dont  la  tem- 
pérature n’aura  pas  dépassé  4 à 5ooo  degrés  de 
Réaumur. 

Les  compositions  étant  enfournées  dans  les  pots  , 
il  faut  éviter  avec  soin  le  contact  de  la  fumée,  afin 
d’empêcher  la  coloration  du  verre;  de  plus  cette 
fumée  tend  à la  réduction  du  métal  en  enlevant 
l’oxigène  à l’oxide,  action  qu’il  faut  écarter  autant  que 
possible,  et  qui  mérite,  de  la  part  de  l’artiste,  une 
attention  toute  particulière  pour  éviter  quelle  n’ait 
lieu. 

il  y a deux  moyens  de  chauffage  pour  opérer  la 
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vitrification  du  cristal,  le  bois  et  le  charbon  de 
terre.  La  question  serait  bientôt  résolue  si  l’on 
demandait  lequel  de  ces  deux  combustibles  est  le 
meilleur;  le  bois  obtiendrait  sûrement  la  pré- 
férence , tant  à cause  de  la  pureté  de  sa  flamme , 
lorsqu’il  est  bien  sec,  que  par  l’abondance  du  calo- 
rique qu’il  dégage  sans  presque  donner  de  fumée, 
tandis  que  la  houille  ou  charbon  de  terre  tout  en 
donnant  aussi , il  est  vrai , une  très  forte  chaleur , 
nuit  cependant  aux  compositions  vitrifiables,  en 
laissant  exhaler  une  fumée  épaisse  qui  fait  con- 
tracter au  verre  des  teintes  fausses  en  le  rendant 
louche. 

Dans  les  manufactures  où  les  fourneaux  sont 
chauffés  avec  du  bois , on  vitrifie  à pots  découverts, 
ayant  le  soin  de  recommander  au  liseur  de  ne  pas 
mettre  une  trop  grande  quantité  de  combustible  à 
la  fois  pour  que  sa  combustion  ne  soit  point  gênée 
et  ne  produise , par  cette  gêne , un  tourbillon  de 
fuliginosité  qui  s’attache  à la  surface  du  verre  et  le 
colore.  On  doit  conduire  le  feu  de  manière  à se 
rendre  maître  de  la  flamme  et  n’en  donner  qu’autant 
qu’il  en  faut  pour  qu’elle  soit  pure  et  bien  blanche. 
Dans  ce  cas,  les  matières  qui  sont  susceptibles  de 
recevoir  un  plus  grand  degré  d’oxidàtion , la  reçoi- 
vent en  effet  par  le  renouvellement  rapide  de  l’air 
qui  circule  continuellement  dans  l’intérieur  du  four- 
neau. L’affinage  (chose  essentielle  dans  la  fabrica- 
tion du  cristal),  est  bien  plus  prompt  lorsque  la 
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capàcité  du  four  n’est  point  remplie  d’une  flamme 
épaisse  et  comprimée  de  toute  part , et  que  l’air  peut 
y séjourner  assez  de  temps  pour  que  son  oxigène 
exerce  son  empire  sur  les  compositions. 

Il  n’en  est  pas  de  même,  dans  un  fourneau  alimenté 
avec  de  la  houille  ou  charbon  de  terre  ; on  est  obligé 
ici  de  développer  une  grande  intensité  de  chaleur  , 
parce  que  les  creusets  doivent  être  couverts  (avec  la 
précaution  toutefois  d’y  laisser  un  trou  pour  l’entrée 
de  la  canne) , afin  d’éviter  les  fuliginosités  qui  s’é- 
lancent sans  cesse  de  ce  combustible.  L’épuration 
du  verre  et  son  affinage  ne  sont  donc  pas  aussi  faciles 
dans  les  fours  en  charbon , que  dans  ceux  où  le  bois 
sert  d’aliment  à la  chaleur  ; l’augmentation  de  calo- 
rique, quand  on  chauffe  en  charbon  et  à pots  cou- 
verts, se  fait  assez  sentir,  par  la  nécessité  de  péné- 
trer toute  la  masse  des  compositions  défendue  de 
toute  part  à l’action  de  la  flamme.  On  est  donc  forcé 
de  pousser  avec  violence  l’ardeur  du  feu*  afin  que  la 
chaleur  puisse  passer  au  travers  de  la  terre  des  pots, 
et  de  leurs  couvercles,  pour  arriver  jusqu’à  la  ma- 
tière , et  en  opérer  une  vitrification  complète  : aussi 
n’est-il  permis  de  travailler  à pots  couverts , qu’avec 
des  compositions  dans  lesquelles  les  fondans  do- 
minent , comme  dans  celles  qui  sont  propres  à la 
fabrication  du  cristal,  ou  verre  pesant. 

Je  ne  sais  si  je  me  trompe , mais  j’ai  lieu  de  croire 
qu’on  serait  dans  l’erreur,  si  l’on  prétendait  former  des 
verres  blancs  et  durs,  dans  des  fourneaux  au  charbon 
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et  à pots  couverts \ jamais  la  chaleur  ne  serait  assez 
forte  pour  opérer  une  vitrification  générale  des 
matières , et  donner  à ce  verre  tout  l’éclat  dont  il 
est  susceptible.  Les  creusets  et  les  briques  du  four 
ne  pourraient  long-temps  résister  à une  aussi  haute 
température , et  se  réduiraient  eux-mêmes  en  verre 
par  Faction  du  calorique  dont  la  force  surpasserait 
leur  qualité  apyre.  Voilà  pourquoi  ceux  qui  ont 
voulu  fabriquer  des  verres  blancs  à pots  couverts 
ont  été  obligés  d’introduire  dans  leurs  compositions 
des  oxides  métalliques,  pour  en  hâter  la  fusion.  Ils 
ont  dû  diriger  leur  vue  vers  les  oxides,  plutôt  que 
de  se  fixer  aux  alcalis , parce  que  ces  derniers  appor- 
taient de  grands  inconvéniens  dans  le  verre , incon- 
vénient qu’il  n’était  pas  possible  de  tolérer,  et  no- 
tamment celui  de  se  décomposer  à l’influence  de  l’air. 

Les  verriers  anglais  ont  été  les  premiers  à s’aper- 
cevoir que,  quelque  effort  que  l’on  fasse , il  est  pres- 
que impossible  de  faire  de  beaux  verres  blancs  dans 
des  fourneaux  alimentés  avec  le  charbon  de  terre. 
Ces  verriers  étant  obligés  de  faire  usage  uniquement 
de  houille,  vu  la  rareté  des  bois  chez  eux,  prirent 
le  parti  de  né  travailler  que  des  verres  tendres  et 
pesans , dans  lesquels  l’oxide  de  plomb  domine  ; ce 
qui  permet  une  vitrification  facile , malgré  les  pots 
couverts.  Voilà  la  raison  pour  laquelle  les  Anglais 
nous  ont  précédés  dans  la  fabrication  du  cristal  : 
mais  nous  les  avons  imités  et  surpassés  depuis  avec 
un  succès  étonnant.  Il  y a plus:  non-seulement  nos 
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produits  sont  supérieurs  aux  leurs  , tant  pour  la 
beauté  de  la  masse  ,,  que  pour  l’élégance  des  formes 
et  la  pureté  du  goût;  mais  ils  furent  obligés  de  nous 
abandonner  les  glaces  à miroir,  qui  est  un  verre 
blanc  léger  et  dur,  et  qu’il  n’est  pas  possible  de 
travailler  à pots  couverts. 

Tant  qu’il  est  à la  disposition  du  manufacturier, 
il  doit  toujours  préférer  le  bois  pour  alimenter  les 
fourneaux  de  fusion.  Beaucoup  de  raisons  , la  plu- 
part péremptoires,  le  sollicitent  pour  cette  espèce  de 
combustible.  La  durée  des  pots  , et  celle  des  four- 
neaux ; la  promptitude  avec  laquelle  les  vitrifica- 
tions et  les  affinages  ont  lieu , et  enfin  la  beauté  des 
produits  : tout  cela  mérite  certainement  bien  la  pré- 
férence du  bois , même  alors  qu’il  coûterait  un  peu 
plus  cher  que  la  houille  , parce  que  cette  augmen- 
tation de  prix  se  trouverait  compensée  par  d’heu- 
reux résultats. 

Les  compositions  varient  aussi,  dans  les  verreries 
à cristaux , suivant  l’état  des  fours , l’espèce  de  com- 
bustible, et  les  produits  qu’on  a en  vue.  Toutefois 
nous  allons  en  donner  quelques-unes  des  plus  usitées. 

Fourneau  alimenté  avec  le  charbon  de  terre. 

Sable  blanc  lavé  et  séché.  . . . . . i oo  parties  ; 
Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium. . . 70 

Sel  de  potasse  calciné  et  bien  aéré.  . . 3o 
Nitrate  de  potasse,  ou  nitre  du  com- 


merce  4 

Oxide  de  manganèse o , i5 

Oxide  d’arsenic,  blanc. 0,20. 
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Autre  composition . 


Sable  blanc  lavé  et  séché.  .....  ido  parties* 

Oxide  rougë  de  plomb  ou  minium. . . 80 

Potasse  calcinée.  ........  35 

Nitre  du  commerce.  .......  5 

Oxide  de  manganèse.  ...  . . . 0,12. 


Autre  composition  très  pratiquée . 


Sable  blanc  lavé  et  séché.  . . . . . . 100  parties  $ 
Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium.  . . 85 

Sel  de  potasse  calciné  et  aéré.  . * . 4° 

Nitre  cristallisé.  .....  . ...  6 

Borax. . . . . . ...  . . . . . 4 

Arsenic  blanc o,5o 

Oxide  de  manganèse.  ......  0,20. 


Ce  cristal,  après  sa  décomposition,  peut  fournir 
5o  à 32  parties  de  plomb  sur  100  parties  de  cristal. 
Sa  pesanteur  est  de  5o  comparée  à celle  de  l’eau  > 
représentée  par  to. 

Compositions  pour  être  vitrifiées  dans  un  fourneau 
alimenté  avec  le  bois. 

Première  composition. 


Sable  blanc  lavé  et  séché 100  parties  * 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  4^ 

Sel  de  potasse  calciné 35 

Oxide  de  manganèse o , 1 5 

Oxide  d’arsenic  blanc o , 20. 
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Deuxième  composition . 

Sable  blanc  comme  le  précédent.  . . 

100  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium . . . 

5o 

Sel  de  potasse  desséché  ...... 

4° 

Oxide  d’arsenic  blanc 

o,i5 

Oxide  de  manganèse 

0,20. 

Troisième  composition. 

Sable  blanc  lavé  et  séché 

100  parties; 

Oxide  rouge  de  piomb  ou  minium . . . 

60  à 65 

Sel  de  potasse  calciné 

4° 

Nitre  cristallisé. . 

2 

Oxide  d’arsenic  blanc 

o,5o. 

Ces  divers  cristaux  ont  une  pesanteur  spécifique 
qui  varie  peu  ; elle  se  trouve  être  de  26  a 3o , l’eau 
étant  représentée  par  10.  On  peut  en  retirer  depuis 
25  jusqu’à  29  parties  de  plomb  réduit,  sur  100  par- 
ties de  cristal. 

Quant  aux  cristaux  dans  lesquels  on  n’introduit 
pas  le  sable  en  nature , mais  après  sa  combinaison 
avec  les  sels,  et  qu’alors  on  appelle  verre  silico-al - 
câlin , il  est  impossible  de  pouvoir  prescrire  au  juste 
la  quantité  de  nouvel  alcali  à rajouter  aux  mélanges. 
Cela  dépend  tout-à-la-fois  de  l’état  du  verre  et  de 
la  dose  d’alcali  demeuré  dans  la  mas  j ; conséquem- 
ment il  faudra  mettre  d’autant  moins  de  sel  de  po- 
tasse dans  les  mélanges  avec  le  minium,  que  le  verre 
blanc  en  sera  chargé , et  davantage , si  le  verre  est 
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dur  et  en  contient  peu.  Pour  l'oxide  de  plomb , son 
introduction  dans  les  assemblages  de  matières  peut 
varier  de  5 à 6 parties  sur  xoo.  Cette  différence 
ne  peut  en  apporter  une  sensible  dans  la  couleur  du 
cristal  , mais  bien  dans  le  poids  ; car  la  moindre 
variation  dans  les  quantités  d’oxide  se  fait  sentir  de 
suite  par  la  pesanteur  spécifique  du  cristal. 

Toutes  les  substances  qui  doivent  composer  le 
cristal  étant  bien  mélangées , on  leur  fait  subir  l’o- 
pération de  la  fritte , et  on  les  enfourne  toutes 
rouges  de  chaleur  dans  les  pots  : elles  ne  tardent 
point  à entrer  en  fusion , sitôt  que  le  feu  se  fait  sentir 
avec  une  certaine  vigueur. 

Dans  la  manière  de  conduire  les  fontes  pour  les 
verres  blancs  ordinaires  * et  dans  leur  affinage , on 
emploie  un  temps  qui  dure  depuis  10  jusqu’à  24  heu- 
res : mais  cela  dépend  presque  toujours  de  la  marche 
qu’on  suit  dans  la  conduite  du  feu,  de  l’espèce  de 
combustible  dont  on  fait  usage , et  du  genre  de  fa- 
brication qu’on  a en  vue.  La  construction  des  four- 
neaux entre  aussi  pour  beaucoup  dans  cette  question  ; 
leurs  formes  intérieures,  lorsqu’elles  approchent  plus 
ou  moins  des  règles  prescrites  par  l’art,  amènent  des 
résultats  difsérens  ; aussi  doit-on  les  bâtir  avec  toute 
l’attention  possible , afin  que  k célérité  des  fontes 
ne  soit  pas  entravée  par  cette  espèce  de  défaut. 

Les  affinages  et  la  parfaite  vitrification  des  ma- 
tières qui  forment  le  cristal , sont  beaucoup  plus 
longs  que  dans  les  autres  verres.  Cette  opération 
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dure  quelquefois  j usqu’à  40  et  5o  heures.  Ce  temps 
est  nécessaire  pour  rendre  le  cristal  parfait. 

Dans  le  travail  des  cristaux , le  feu  ne  doit  jamais 
tarir;  car  ne  faisant  que  dans  des  circonstances 
extrêmement  rares  un  renouvellement  total  depots, 
le  refroidissement  alors  n’est  donc  que  partiel  ; on 
ne  fait  pas  non  plus  entrer  les  creusets  par  les 
tonnelles y comme  dans  les  autres  genres  de  vitrifi- 
cation ; on  se  contente  de  pratiquer  des  arcades  à 
chaque  ouvreau;  ces  arcades  sont  débouchées  au 
moment  d’introduire  les  pots , et  fermées  sitôt  qu’ils 
sont  placés  sur  les  sieges.  On  ne  laisse  à l’ouvreau 
qu’une  ouverture  qui  puisse  suffire  au  passage  des 
pièces  travaillées  : cette  issue  doit  êlre  proportion- 
nelle aux  ouvrages  soufflés,  et  susceptible  de  pou- 
voir s’élargir  ou  se  rétrécir,  selon  la  grandeur  des 
objets. 

Les  fourneaux  contiennent  4,  6 et  même  8 creu- 
sets de  matières;  la  capacité  intérieure  du  four  doit 
régler  ce  nombre , ainsi  que  la  grandeur  et  la  hau- 
teur que  les  pots  doivent  avoir.  Il  est  rare  qu’on 
travaille  dans  tous  les  pots  à la  fois  ; souvent  on 
cueille  le  verre  de  cristal  d’un  côté , tandis  que  l’on 
affine  de  l’autre.  Il  arrive  même  aussi  que  deux 
ouvriers  soufflent  le  verre  pris  à un  seul  pot  ; mais 
ce  n’esl  que  dans  le  cas  où  les  pièces  sont  d’un  petit 
volume. 

11  est  inutile  de  dire  que  le  verre  de  cristal  a be- 
soin , comme  tous  les  autres  verres  ordinaires , 
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d’avoir  une  certaine  consistance  au  moment  de  le 
cueillir  ; et  que  sans  cette  précaution  il  coulerait 
comme  de  l’eau,  et  ne  s’attacherait  pas  à la  canne. 
Pour  le  reste  , il  se  travaille  comme  tous  les  autres 
verres  soufflés,  avec  des  moules  en  bronze  diverse- 
ment façonnés.  L’intelligence  et  le  goût  de  l’artiste 
font  la  gamme  de  ce  genre  d’industrie. 

Du  Flint-glass  > à l’instar  des  Anglais. 

Ce  verre  est  le  plus  pesant  de  tous  les  verres 
connus,  excepté  celui  de  plomb;  il  marque  32  à 34 
comparé  à l’eau  représentée  par  io.  Les  Anglais 
furent  long-temps  possesseurs  de  cette  branche  de 
commerce  ; les  opticiens  français  devaient  donc  avoir 
recours  aux  manufactures  anglaises  pour  se  procu- 
rer les  beaux  verres  objectifs,  et  les  verres  achroma- 
tiques jusqu’à  ces  derniers  temps  , où  nos  fabriques 
se  sont  emparées  de  cette  industrie,  et  ont  fait  du 
flint-glass  qui  ne  le  cède  en  rien  à la  beauté  de 
celui  sorti  des  établissemens  les  plus  renommés  de 
l’Angleterre. 

La  raison  pour  laquelle  ce  cristal  pesant  fut  connu 
plus  tôt  chez  les  Anglais  qu’en  France  , se  trouve , 
comme  pour  le  cristal  de  gobeleterie , et  pour  celui 
des  lustres , dans  ce  que  les  verreries  anglaises , étant 
obligées  de  chauffer  en  charbon  de  terre , il  fallait 
que  les  verriers  missent  dans  leur  composition  une 
grande  quantité  d’oxide  de  plomb,  et  qu’à  force 


3io 


L ART 


d’en  introduire,  iis  virent  naître  sous  leurs  yeux 
le  verre  qu’ils  ont  appelé  jlint-glass  y ce  qui  dé- 
signe un  verre  très  fin , nom  qui  lui  est  demeuré 
très  improprement  parmi  nous  ; car  ces  deux  mots 
anglais  réunis  , ne  donnent  point  en  français  l’idée 
dès  substances  qui  composent  cette  espèce  de  verre; 
il  serait,  je  crois,  mieux  interprété  de  tout  le  monde, 
si  on  le  nommait  verre  chargé  de  plomb , ou  verre 
métallique.  Voici  sa  composition. 


Sable  blanc , . , , . 100  parties  ; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium .. . 90  à ïoo 

Potasse  calcinée. 55 

3N  itre  cristallisé, .........  5 

Oxide  de  manganèse.  o,i5. 


Cette  composition  peut  aussi  varier  dans  les  quan- 
tités respectives  des  matières;  elle  est  conforme  en 
cela  avec  celles  qui  sont  propres  à toutes  les  espèces 
de  verres , et  dans  lesquelles  on  peut  augmenter 
ou  diminuer  les  doses  selon  que  les  circonstances 
l’exigent  ; avec  la  précaution  toutefois  de  ne  rien 
outrer  ; car  on  courrait  le  risque  de  s’égarer  dans 
défaussés  routes  /desquelles  on  aurait  de  la  peine 
à pouvoir  sortir.  Les  changemens  divers , qu’on 
doit  apporter  dans  les  compositions  de  verre , doi- 
vent être  prescrits  par  des  motifs  impérieux,  et 
dirigés  avec  beaucoup  de  discernement,  surtout  chez 
les  manufacturiers  qui  commencent , et  où  l’expé- 
rience , si  nécessaire  dans  l’art  de  la  verrerie,  n’a 
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point  encore  affermi  la  marche  ; mais , avec  ce  flam- 
beau de  la  science , on  peut  courir  d un  pas  plus 
rapide  dans  la  carrière  des  innovations.  La  grande 
habitude  du  travail  fait  incontinent  revenir  dans 
la  bonne  voie  un  manufacturier  habile  qui  s est 
égaré  en  voulant  apporter  des  changemens  trop 
prononcés  dans  les  mélanges,  au  lieu  que  celui  dont 
lentrée  dans  la  vitrification  est  récente , demeure 
quelquefois  des  temps  fort  longs  dans  des  tâtonne- 
mens  qui  ne  peuvent  manquer  que  d’être  préjudi- 
ciables à la  prospérité  de  son  nouvel  établissement  : 
il  est  donc  urgent,  pour  ceux  qui  ne  veulent  pas 
tomber  dans  un  semblable  labyrinthe  , de  ne  faire 
que  des  changemens  peu  notables  dans  les  assem- 
blages ; c’est-à-dire , de  ne  pas  tout  à coup  dimi- 
nuer ou  augmenter  d’une  manière  trop  sensible  la 
quantité  de  sable,  d alcali,  de  minium  , etc.,  etc.; 
mais,  bien  au  contraire , de  procéder  à ces  change- 
mens  de  poids  pour  les  matières , avec  beaucoup  de 
réserve  et  de  discrétion. 

Des  Qualités  et  des  Déjauts  dans  le  verre . 

Nous  avons  vu  jnsqu’ici  tout  ce  qui  est  nécessaire 
à la  formation  d’une  verrerie , et  généralement  tout 
ce  qui  lui  est  relatif  : i°  les  terres  réfractaires  pour 
les  pots  et  les  fours  ; 2°  les  dimensions  qui  convien- 
nent à chaque  objet,  et  la  manière  de  les  construire 
et  de  se  les  procurer  selon  les  règles  de  l’art  ,*  3*  les 
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alcalis  et  la  manière  de  les  fabriquer;  4°  les  matières 
vitrifiables  ; 5°  la  conduite  du  feu  dans  les  fourneaux 
et  les  combustibles  ; 6°  la  composition  des  verres  et 
la  manière  de  les  travailler.  Nous  allons  maintenant, 
poür  terminer  le  cinquième  chapitre , parler  des  dé- 
fauts du  verre , de  la  fritte  appropriée  à chaque  es- 
pèce , et  de  la  recuisson. 

Les  défauts  qui  se  trouvent  le  plus  communément 
dans  le  verre  sont  les  larmes , les  cordes,  les  stries, 
les  fds,  les  nœuds  et  les  bulles  ou  bouillons. 

Les  larmes  sont  des  gouttes  de  verre  qui  tom- 
bent de  la  voûte  du  fourneau  dans  les  pots  : elles 
sont  produites  par  la  force  du  feu  et  les  vapeurs  des 
sels  alcalins  qui  s’attachent  au  dôme,  se  combinent 
avec  l’argile  des  briques,  et  constituent  avec  elle  un 
verre  hétérogène , qui , parvenu  à une  certaine  gros- 
seur, se  forme  en  larmes  qui  tombent  par  leur  pro- 
pre poids  dans  les  pots.  Ce  verre  est  ensuite  cueilli 
avec  la  canne  dans  le  soufflage  des  pièces,  et  en  fait 
partie.  C’est  le  plus  grand  défaut  qui  puisse  arriver 
dans  le  travail  du  verre  ; car  tous  les  objets  dans 
lesquels  il  se  rencontre  des  larmes,  ne  sont  bons  à 
rien  : ils  sont  d’une  fragilité  telle , que  souvent  d’eux- 
mêmes,  et  sans  y toucher,  ils  se  brisent  en  mor- 
ceaux. La  meilleure  recuisson  ne  peut  empêcher  cet 
effet,  qui  est  dû  à ce  que  les  larmes  provenant  d’une 
combinaison  qui  n’est  pas  identique  avec  celle  de  la 
masse  du  verre,  se  trouvent  dans  un  état  de  gêne 
et  d’un  tiraillement  absolu,  qui  fait  qu’au  moindre 
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changement  de  température  les  parties  se  séparent 
avec  un  bruit  assez  sensible.  Dans  les  manufactures, 
on  met  souvent  au  rebut  les  vases  qui  sont  atteints 
de  ce  défaut  ; ils  vont  grossir  le  tas  de  calcin  des- 
tiné aux  compositions. 

Ce  serait  une  bien  bonne  chose  si  l’on  pouvait  to- 
talement éviter  ce  grave  inconvénient.  Deux  circon- 
stances peuvent  néanmoins  y concourir  ; savoir  : la 
qualité  de  la  terre  avec  laquelle  on  fait  les  briques  ; 
et  la  forme  que  devrait  avoir  la  voûte  du  fourneau , 
afin  de  détourner  les  larmes  de  la  direction  des  creu- 
sets. (On  a donné,  page  62,  les  notions  qu’il  faut 
acquérir  pour  arriver  à ces  deux  buts.)  On  ne  peut 
ici  qu’insister  sur  l’extrême  nécessité  d’apporter 
toute  l’attention  possible  sur  ces  deux  inconvé- 
niens , qu’on  peut  prévenir  en  employant  les  terres 
apjres  et  en  changeant  la  construction  de  la  voûte 
des  fourneaux. 

Les  cordes  sont  des  filets  plus  ou  moins  gros,  qui 
se  rencontrent  quelquefois  à la  surface  des  pièces,  et 
qui  font  éminence.  Tantôt  les  cordes  sont  circulai- 
res, quelquefois  elles  sont  longitudinales,  en  s’éten- 
dant au  long  de  la  pièce  souillée.  Elles  nuisent  d’au- 
tant plus  à la  beauté  du  verre , quelles  divisent  les 
rayons  de  la  lumière  en  plusieurs  parties,  et  cou- 
pent, pour  ainsi  dire,  le  vase  en  différens  sens; 
quoiqu’avec  ce  défaut  le  verre  ne  soit  pas  plus  fra- 
gile que  s’il  était  privé  de  cordes  , cependant  il  faut 
faire  en  sorte  d’éviter  ce  désagrément,  qui  prend  sa 
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source  dans  un  défaut  de  température  que  les  ou- 
vriers appellent  manque  de feu . En  effet , après  qu’on 
a cueilli  pendant  un  certain  temps  le  verre  dans  les 
pots , et  qu’on  a cessé  d’alimenter  le  fourneau , la 
matière  devient  pâteuse  et  prend  de  la  consistance, 
au  point  que  la  canne  y laisse  des  filets  qui , retom- 
bant dans  les  pots,  ne  peuvent  plus  s’y  dissoudre. 
L’ouvrier,  dans  un  nouveau  cueillage,  les  ramène 
avec  le  verre,  et,  par-là,  ces  cordes  se  trouvent 
adhérentes  aux  pièces  soufflées,  et  forment  ce  dé- 
faut. Quand  on  s’aperçoit  de  cet  effet , on  doit  cesser 
Je  travail,  et  ranimer  le  feu  pour  faire  disparaître 
cet  inconvénient.  Aussitôt  que  le  verre  a repris  l’état 
qui  convient  au  soufflage,  on  recommence  le  tra- 
vail ; on  s’en  assure  en  en  prenant  au  bout  de  la  cor- 
deline,  et  le  faisant  tourner  sur  lui-même;  plus  il 
fait  de  tours,  plus  il  est  liquide. 

Les  stries  sont  des  espèces  de  nuages  de  la  même 
couleur  que  le  verre,  et  qui  semblent  comme  in- 
crustées dans  la  masse.  Elles  sont  plus  ou  moins  ap- 
parentes, selon  que  le. feu  a été  plus  ou  moins  fort, 
et  que  les  matières  ont  été  bien  ou  mal  mélangées. 

Dans  le  premier  cas,  il  y a hétérogénéité;  car 
toutes  les  parties  n’ayant  pas  été  dans  une  parfaite 
liquidité,  elles  n’ont  pu,  par  conséquent,  se  com- 
biner au  point  de  ne  faire  qu’un  seul  tout.  Les 
substances  moins  fusibles  n’ayant  point  été  complè- 
tement dissoutes,  sont  dès-lors  visibles,  et  trou- 
blent la  transparence.  Dans  le  second  cas  où  les 
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matières  ri  auraient  pas  été  bien  mélangées,  les 
mêmes  résultats  peuvent  avoir  Lieu.  La  séparation 
des  fondans  est  presque  toujours  la  suite  de  cette  né- 
gligence. C’est  ainsi  qu’aux  premières  impressions 
d’un  feu  vif  et  brusquement  administré , les  matières 
liquides  gagnent  promptement  le  fond  des  pots , et 
que  les  corps  plus  réfractaires  demeurent  à la  super- 
ficie et  n’entrent  en  fusion  qu’avec  une  extrême  dif- 
ficulté. 

M.  Loysel,  que  j’ai  déjà  eu  occasion  de  citer 
plusieurs  fois,  dit,  dans  son  ouvrage  sur  l’Art  de  la 
Verrerie,  qu’il  n’est  pas  difficile  de  trouver  les  rai- 
sons pour  lesquelles  ces  effets  ont  lieu;  que  c’est 
parce  que  le  verre  provenant  de  la  dissolution  du 
sable  dans  les  sels  alcalins  au  degré  de  feu  le  plus 
ordinaire  de  verreries , a une  pesanteur  spécifique 
d’environ  25  à 24,  comparée  à celle  de  l’eau  repré- 
sentée par  10.  Le  verre  fait  avec  l’alcali  et  l’argile 
des  creusets  pèse  environ  25,  celui  de  l’alcali  et  de 
la  craie  27  à 28.  L’oxide  de  manganèse  vitrifié  seul 
pèse  52  à 55.  Les  verres  provenant  d’autres  oxides 
métalliques  peuvent  être  encore  plus  pesans,  car  le 
même  auteur  a trouvé  que  ceux  faits  avec  l’oxide 
de  plomb  pèsent  72  a y 5. 

De  là  il  conclut  que  lorsque  ces  diverses  matières 
sont  attaquées  à la  fois  les  unes  par  les  autres  et  par 
l’alcali  fixe , si  elles  n’ont  pas  subi  préalablement  un 
commencement  de  combinaison  par  le  frittage , et 
qu’elles  éprouvent  tout-à-coup  un  feu  vif  et  soutenu, 
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les  plus  fusibles , et  notamment  le  plomb,  se  conver- 
tissent d abord  en  verrë;  et  comme  celui  qui  en 
résulte  est  plus  pesant  que  celui  d’alcali  et  de  silice , 
il  tend  à tomber  au  fond  des  creusets  au-dessous 
des  matières  silico-alcalines  ; il  en  résulte  des  filets 
ondés,  semblables  à ceux  qu’on  observe  quand  on 
mêle  ensemble  deux  liqueurs  de  densité  différente , 
telles  que  l’eau  et  l’alcool.  Avant  que  ces  deux  li- 
queurs soient  dans  un  état  de  combinaison  réci- 
proque, la  transparence  n’est  pas  uniforme  dans 
toutes  les  parties.  Ainsi  le  pouvoir  réfringent  de 
ces  espèces  de  verre  sur  la  lumière  n’étant  pas  le 
même  pour  tous,  ce  défaut  devient  très  sensible 
à la  vue. 

Ce  qu’on  peut  faire  pour  empêcher  cette  imper- 
fection , c’est  de  diviser  les  matières  le  plus  qu’il  est 
possible,  de  les  mélanger  parfaitement,  et  de  leur 
faire  subir  l’opération  de  la  fritte,  ce  qui  amènera  un 
commencement  de  combinaison  entre  toutes  les  par- 
ties. De  même  il  ne  faudrait  enfourner  dans  les  pots 
qu’une  petite  quantité  de  matière  à la  fois,  et  at- 
tendre quelle  soit  parfaitement  fondue  avant  d’en 
introduire  une  autre.  De  plus,  il  faut  n’administrer 
le  feu  qu’avec  beaucoup  de  précaution,  pour  que 
toutes  les  substances  en  soient  également  attaquées , 
et  que  chaque  molécule  de  fondans  puisse  exercer 
son  action  dissolvante  sur  le  sable  ou  autres  corps  ré- 
fractaires qui  se  trouvent  faire  partie  des  mélanges. 
C’est  en  conduisant  ainsi  le  travail , qu’on  peut 
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espérer  d’avoir  une  vitrification  nette , brillante  r 
homogène  et  privée  de  stries. 

Dans  les  verres  destinés  au  soufflage , les  stries  ne 
sont  pas  très  apparentes,  parce  que  les  pièces  étant , 
pour  la  plupart  du  temps,  assez  minces,  l’œil  ne 
peut  en  être  aussi  bien  affecté  ; mais  dans  le  coulage, 
principalement  des  glaces , il  n’en  est  pas  de  même; 
car  ici , les  masses  devant  être  d’une  grande  dimen- 
sion et  avoir  une  certaine  épaisseur,  ce  défaut  se  fait 
remarquer  sensiblement,  et  peut  dominer  à un  tel 
point,  que  des  pièces  qui  ont  souvent  coûté  beaucoup 
de  soins  et  de  peines,  ne  peuvent  pas  être  versées 
dans  le  commerce. 

On  appelle  fils  le  verre  provenant  de  la  vitrifica- 
tion de  l’argile  des  briques  qui  forment  la  voûte  du 
fourneau.  Cette  argile  fournit  un  Verre  d’une  couleur 
différente  de  celle  des  compositions,  et  par-là  cet 
effet  devient  remarquable  dans  les  ouvrages  faits 
avec  une  masse  qui  en  contient.  La  nature  du  verre 
des  fils  n’étant  pas  la  même,  ce  verre  affecte  une  teinte 
verte  qui  gâte  presque  totalement  tout  ce  qui  est  con- 
tenu dans  le  creuset.  Outre  qu’il  est  très  visible  dans 
les  pièces  soufflées  et  coulées,  il  les  rend  très  sujettes 
à se  fracturer  au  moindre  choe.  Ce  défaut  vient  en- 
core de  ce  que  le  verre  d’alumine  que  donnent  les 
briques  est  absolument  différent  de  celui  qui  est  fait 
avec  la  silice.  De  là  résulte  un  retrait  qui  n’est  pas 
uniforme  dans  les  deux  espèces  de  verre,  que  la  di- 
latation n’étant  pas  la  piême  pour  l’un  comme  pour 
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l’autre  > au  moindre  changement  de  température 
tant  soit  peu  vif,  les  pièces  dans  lesquelles  il  se 
trouve  des  fils  d’un  certain  volume,  se  brisent  en 
morceaux. 

Pour  éviter  les Jils  dans  le  verre,  il  faut  que  les 
briques  soient  faites  avec  une  terre  extrêmement 
réfractaire,  afin  que  les  sels  alcalins  qui  émanent 
sans  cesse  des  matières  en  fusion , ne  puissent  les 
attaquer.  D’un  autre  côté  la  proportion  du  ciment 
qui  entre  dans  le  mélange  des  terres  propres  aux 
briques  , ne  doit  pas  être  trop  grande  , parce 
qu’alors  celles-ci  , n’étant  pas  assez  tenaces , des 
éclats  s’en  échappent  très  aisément,  et  tombent 
dans  les  pots , y constituent  le  verre  qui  forme  les 
fils  ; au  lieu  qu’une  brique  faite  avec  une  terre 
dans  laquelle  le  ciment  n’est  entré  qu’en  quantité 
indispensable  pour  permettre  une  dessiccation  plus 
prompte  et  rien  de  plus,  se  trouve  dans  un  tel 
état  d’adhérence  et  de  compacité  qu’il  est  difficile 
de  casser  une  brique  cuite  à un  fort  coup  de  feu, 
quoiqu’on  la  frappe  assez  fortement.  Dans  ce  cas, 
il  est  rare  que  des  morceaux  puissent  s’en  détacher 
pour  tomber  dans  les  pots  pendant  la  fusion,  surtout 
lorsque  les  briques  sont  bien  posées  l’une  contre 
l’autre  avec  un  léger  coulis  , comme  je  l’ai  indiqué 
pour  la  construction  des  fourneaux  ( page  5 2). 

Les  nœuds  sont  des  espèces  de  bouillons  qui  se 
rencontrent  quelquefois  dans  le  verre  ; ils  provien- 
nent de  plusieurs  causes  : tantôt  ce  sont  des  grains 
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de  sable  qui,  e'tant  trop  gros,  n’ont  pu  être  entiè- 
rement dissous , et  sont  demeures  dans  la  masse  ; 
quelquefois  ce  défaut  est  dû  à des  sels  ou  fiel  de 
verre  qui  se  trouvent  enfermés  sous  la  couche  de 
matière,  et  qui,  dans  l’opération  du  cueillage,  vien- 
nent avec  la  canne,  et  font  partie  des  pièces  souf- 
flées; ou  bien  encore , les  nœuds  peuvent  être 
occasionnés  par  quelques  petits  fragmens  des  parois 
intérieures  du  creuset,  ou  même  par  l’introduction 
de  parcelles  de  brique  que  les  outils  dans  leur 
maniement  peuvent  faire  tomber  dans  les  pots  ; mais 
alors  çes  corps  étrangers  dans  le  verre  ne  se  nom- 
ment plus  des  nœuds,  on  les  appelle  des  pierres. 
C’est  un  des  plus  grands  inconvénients  qui  puissent 
arriver  aux  pièces  fabriquées. 

Les  précautions  à prendre  pour  empêcher  ce 
défaut,  sont,  premièrement,  lorsqu’il  provient  du 
sable , de  le  bien  tamiser  avant  de  le  mettre  dans 
les  compositions , et  cela  avec  un  tamis  un  peu  fin , 
pour  que  les  petits  morceaux  de  grès  ne  puissent 
passer  au  travers;  de  plus,  il  faut  faire  un  mélange 
intime  des  substances  qui  doivent  composer  le 
verre , afin  que  le  sable  qui  est  la  matière  la  plus 
difficile  a fondre,  se  trouve  divisé  dans  toute  la 
masse , qu’il  ne  soit  nulle  part  isolé , et  que  tout  son 
volume  soit  tellement  dispersé,  que  chacune  des 
parties  puisse  être  également  attaquée  par  les 
fondans. 

Lorsque  ces  défauts  viennent  du fiel  de  verre  enve- 
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loppé  dans  la  masse,  il  est  aisé  de  les  prévenir  ; c’est 
de  tellement  écrémer  la  superficie  du  bain  y qu’il  ne 
puisse  demeurer  sur  le  verre  le  moindre  vestige  de 
sel , ou  de  faire  un  feu  vif  et  long-temps  continué 
pour  que  la  dissipation  de  cette  substance  soit 
totale*  Enfin  pour  la  troisième  sorte  de  défauts , qui 
sont  les  pierres  , le  souffleur  doit  éviter , autant 
qu’il  est  en  lui , de  heurter  sa  canne  ou  autre 
outil  contre  les  parois , tant  des  creusets  que  de 
tous  les  alentours  des  ouvreaux  , pour  ne  point 
occasionner  des  chocs  qui  pourraient  détacher  quel- 
ques morceaux  de  brique  qui,  pour  l’ordinaire, 
prennent  la  direction  de  l’entrée  des  pots* 

Le  maître  ouvrier  souffleur  doit,  lorsqu’il  aper- 
çoit une  pierre  d’un  certain  volume , prendre  une 
pince  dont  l’usage  est  de  tirer  du  verre  liquide 
toutes  les  ordures  qui  apparaissent  aux  yeux  de 
ceux  qui  le  travaillent. 

La  couleur  des  nœuds  provenant  du  sable  et  du 
fiel  de  verre  y est  blanche.  Celle  des  pierres  varie  du 
gris  açi  noir. 

Les  derniers  et  les  plus  communs  des  défauts 
qui  se  manifestent  dans  le  verre,  sont  les  bulles 
ou  bouillons.  Ces  bulles  paraissent  lorsque  l’affinage 
a été  mauvais,  ou  que  le  feu  n’a  point  marché 
avec  assez  de  vigueur  ; elles  proviennent  des 
gaz  qui  se  sont  dégagés  pendant  la  vitrification, 
et  qui  ont  formé  une  infinité  de  petits  globules 
ronds  et  remplis  d’air.  Les  bulles  fourmillent  dans 
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un  verre  dont  la  composition  n’a  pas  été  portée  à 
une  liquidité  parfaite , ce  qui  certainement  aurait 
permis  leur  dissipation,  si  cette  condition  avait  eu 
lieu  ; car  alors  la  matière  étant  très  fluide , rien 
ne  se  serait  opposé  au  libre  , passage  des  gaz  qui 
font  toujours  effort  pour  gagner  la  partie  supérieure 
des  creusets.  Pourtant  ce  défaut  peut  venir  aussi  de 
ce  qu’on  n’aurait  pas  assez  mis  de  fondant  avec  les 
mélanges,  et  alors,  quelque  feu  que  l’on  fasse,  il 
est  bien  difficile,  pour  ne  pas  dire  impossible,  de 
faire  entrer  le  verre  dans  une  fusion  capable  de 
permettre  la  dissipation  totale  des  bulles;  mais,  je 
le  répète,  si  le  fondant  a été  introduit  dans  les 
assemblages  en  quantité  suffisante , et  que  les  bouil- 
lons malgré  cela  se  fassent  remarquer , c’est  une 
preuve  que  le  feu  n’a  pas  été  assez  fort  ni  assez 
Ion  g- temps  soutenu. 

Il  se  présente  ici  deux  choses  : la  première , c’est 
que  si  le  feu  a été  assez  actif,  sans  que  cependant 
les  bulles  aient  disparu  faute  de  fondant , le  verre 
.qui  résulte  de  cette  fusion  peut  bign  être  solide  et 
capable  de  contenir  des  acides  sans  en  être  altéré  ; 
mais  le  défaut  que  présentent  les  bulles  le  fait 
rejeter  de  la  fabrication  de  pièces  destinées  à l’or- 
nement ; la  seconde  peut  se  rendre  en  disant  que 
le  verre  qui  contient  beaucoup  de  bouillons , pour 
n’avoir  pas  eu  assez  de  chaleur,  et  dans  la  compo- 
sition duquel  on  a mis  les  fondans  nécessaires,  se 
trouve  toujours  d’une  mauvaise  qualité  , qu’il  se 
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décompose  promptement , et  ne  peut  pas  par  consé- 
quent être  employé  à contenir  les  acides , car  un  tel 
verre  se  détériore  au  bout  d’un  très  court  espace  de 
temps,  en  attirant  l’humidité  de  l’air  atmosphé- 
rique ; aussi  les  pièces  faites  avec  ce  verre  semblent- 
elles,  dans  les  saisons  pluvieuses,  être  toujours 
recouvertes  d’une  assez  grande  humidité  : preuve 
incontestable  qu’une  trop  forte  partie  du  sel  alcali 
entré  dans  les  mélanges,  est  demeurée  dans  la 
combinaison. 

Une  autre  espèce  de  bulles  peuvent  encore  se  ren- 
contrer dans  le  verre  ; mais  ici  elles  ont  lieu  par  l’in- 
troduction involontaire  de  quelques  corps  étrangers 
que  l’ouvrier  fait  tomber  dans  les  pots  pendant  l’ac- 
tion du  travail,  soit  avec  la  canne  ou  quelque 
autre  outil  \ mais  alors  on  appelle  ces  bulles  des 
entre-deux.  Pour  quelles  se  forment,  il  faut  que 
les  corps  étrangers  tombés  dans  les  creusets  soient, 
aussitôt  après  leur  chute , ramenés  avec  le  verre  au 
bout  de  la  canne,  parce  que  si  le  corps  restait  dans 
le  pot,  ne  fût-ce  que  cinq  minutes,  il  n’occasion- 
nerait plus  de  bulles,  mais  il  formerait  des  pierres 
ou  des  nœuds , tandis  que  dans  le  cas  où  le  souffleur 
cueille  le  Corps  étranger  avec  le  verre,  le  gaz  qui 
émane  de  ce  corps,  n’ayant  point  la  liberté  de 
s’échapper,  vu  le  refroidissement  subit  du  verre, 
il  demeure  dans  la  pièce  soufflée,  et  forme  un 
entre-deux. 

On  peut  éviter  tous  ces  défauts  dans  le  verre  : le 
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premier,  qui  sont  les  bulles  faute  de  fondant,  en 
augmentant  progressivement  la  dose  de  cette  sub- 
stance  ; le  deuxième , qui  sont  les  bulles  faute  de  feu, 
et  qui  constituent  le  plus  grand  défaut , puisque  le 
verre  ne  vaut  absolument  rien,  en  faisant  en  sorte 
d’avoir  un  fourneau  qui  tire  bien,  et  conduire 
le  feu  avec  activité  pendant  un  temps  assez  long 
pour  permettre  la  dissipation  entière  des  gaz  dé- 
veloppés pendant  la  fusion,  ainsi  que  la  sur- 
abondance dralcalis  qui  ne  doit  nullement  faire 
partie  constituante  du  verre  dans  une  trop  grande 
proportion  ; et  quant  aux  bulles  que  l’on  appelle 
entre-deux , pour  s’en  garantir,  il  faut,  autant  que 
possible , faire  en  sorte  de  ne  point  toucher  les  parois 
des  ouvreaux  avec  les  outils.  On  peut  se  permettre 
d’espérer,  eh  prenant  toutes  ces  précautions , d’avoir 
un  verre  clair,  uni  , brillant  et  d’une  grande 
beauté. 

De  la  fritte  appropriée  pour  chaque  espèce  de  verte  . 

Les  résultats  qu’on  se  propose  d’obtenir  dans 
l’opération  de  la  fritte , sont  de  faire  contracter  un 
commencement  d’union  entre  toutes  les  substances 
qui  doivent  composer  le  verre  ; d’enlever  au  sable 
l’humidité  qu’il  aurait  pu  conserver  après  le  lavage  ; 
de  dissiper  l’acide  carbonique  que  les  sels  alcalins  et 
la  chaux  ont  attirés  de  l’air,  depuis  le  moment  de 
leur  calcination  ; enfin  de  chauffer  les  matières  à 
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un  assez  haut  degrë  d’incandescence,  pour  ne  pas 
occasionner  la  rupture  des  creusets  quand  on  y 
introduit  les  matières  pour  en  opérer  la  fusion. 

Le  frittage  des  mélanges  qui  doivent  composer 
le  verre  des  bouteilles  à vin,  se  fait  dans  des  four- 
neaux que  l’on  appelle  arches  cendrieres  : ces  arches 
font  partie  du  fourneau  de  fusion,  et  y commu- 
niquent par  des  ouvertures  qu’on  nomme  lunettes . 
C’est  par  ces  ouvertures  que  la  flamme  passe  au 
sortir  du  four  pour  venir  échauffer  dans  l’arche  la 
masse  de  composition.  Ces  matières  demeurent 
ordinairement  dans  ce  lieu  tout  le  temps  d’un 
travail , et  quelquefois  de  deux  ; elles  ont  par  con- 
séquent la  facilité  de  prendre  une  certaine  quantité 
de  chaleur  qui  les  rend  plus  ou  moins  rouges,  et 
faire  que  les  cendres  et  le  sable  mêlés,  forment  une 
combinaison  préparatoire  qui  doit  indubitablement 
amener  une  vitrification  plus  prompte  et  plus  facile. 

Les  frittes  du  verre  à vitre  commun  se  font  de  la 
même  manière. 

Quand  on  travaille  avec  des  soudes  brutes  des- 
tinées pour  des  verres  demi-blancs , après  les  avoir 
cassées  en  morceaux  du  poids  d’environ  d’un  demi- 
kilogramme,  on  les  introduit  dans  des  arches  qui 
sont  situées  à la  partie  latérale  du  fourneau  de  fu- 
sion a côté  des  ouvreaux.  Ces  arches  à fritter , à cal- 
ciner, et  qu’on  appelle  aussi  arches  de  recuisson , 
ont  une  lunette  qui  communique  avec  l’intérieur  du 
grand  four  par  ou  la  flamme  passe  pour  opérer  la 
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calcination  des  matières.  La  soude  en  petits  frag- 
mens  est  donc  mise  dans  ces  arches,  où  la  chaleur 
parvient  à dissiper  les  corps  volatils  avec  lesquels 
elle  est  presque  toujours  unie.  Les  matières  char- 
bonneuses qui  se  trouvent  mêlées  a la  soude  et 
qui  ont  échappé  à l’incinération,  s’y  brûlent  et  s’y 
convertissent  en . cendre , ce  qui  préserve  le  verre 
d’une  coloration  jaunâtre  qu’il  faudrait  détruire 
avec  l’oxide  de  manganèse,  si  elle  avait  lieu.  Enfin 
la  soude,  par  cette  calcination  dans  l’arche , acquiert 
aussi  une  plus  grande  facilité  pour  être  réduite  en 
poudre  fine  sous  la  meule;  ce  qui  abrège  considé- 
rablement le  travail. 

Lorsque  ce  sont  des  verres  à vitre  blancs  qu’on  a 
en  vue,  après  la  pulvérisation  de  la  soude,  on  la 
mélange  avec  le  sable  dans  les  proportions  exigées 
pour  ces  sortes  de  vitrifications.  Ensuite  on  fait  su- 
bir, à toutes  les  matières  réunies,  l’opération  de  la 
fritte , soit  dans  l’arche  du  fourneau  de  fusion  ou 
dans  un  four  particulier  destiné  à cet  usage.  ‘ 

Si  l’on  ne  prenait  pas  cette  précaution,  et  qu’on 
mît  les  matières  mélangées  et  non  frittées  dans  les 
pots  de  verreries  pour  en  opérer,  la  fusion,  qu’arri- 
verait-il?  que  l’alcali  se  sépareroit  du  sable  en  même 
temps  qu’il  se  liquéfierait;  et  comme  étant  le  plus 
léger  des  corps  entrant  dans  la  composition  du  verre, 
il  gagnerait  promptement  la  partie  supérieure  des 
pots,  et  là  se  dissiperait  sans  pouvoir  effectuer  la 
dissolution  de  la  silice  ; alors  il  faudrait  avoir  recours 


L ART 


326 

à une  manipulation  que  Ton  appelle  brasser  le  verre, 
c’est-à-dire  remuer  le  mélangé  avec  force  et  faire 
venir  par-dessus  les  creusets  les  substances  qui 
occupent  la  partie  inférieure.  Mais  ce  brassage  y 
outre  qu’il  n’amène  presque  jamais  un  verre  dénué 
de  nœuds,  à cause  qu’il  reste  toujours  de  certaines 
parties  de  sable  non  dissoutes,  tend  à faire  prendre 
des  colorations  qui  viennent  de  la  dégradation  des 
outils  de  fer  ou  de  cuivre  avec  lesquels  on  exécute 
cette  manipulation.  De  là  proviennent  les  défauts  des 
nœuds  et  des  teintes  qui  gâtent  le  verre,  et  qu’on 
rencontre  cHez  les  manufacturiers  qui  ne  font  point 
fritter  leurs  compositions. 

Un  autre  inconvénient  qui  résulte  de  l’absence 
du  frittage , c’est  la  détérioration  rapide  des  creu- 
sets; car  les  sels,  n’étant  pas  liés  avec  le  sable  et  la 
chaux , exercent  leur  action  dissolvante  sur  les  pa- 
rois intérieures  des  pots,  et  les  corrodent  en  très  peu 
de  temps. 

Il  est  donc  urgent , lorsqu’on  veut  mettre  de 
l’économie  dans  les  creusets,  et  avoir  de  beaux 
verres  blancs,  de  faire  subir  aux  matières  l’opéra- 
tion de  la  fritte.  A cet  effet,  on  étend  le  mélange 
sur  le  sol  du  fourneau  à fritter y on  remue  souvent 
la  matière  afin  d’en  présenter  fréquemment  les 
surfaces  au  contact  de  la  flamme  ; il  faut  faire 
attention  de  ne  pas  laisser  prendre  les  substances 
en  une  masse  compacte,  ce  qu’on  évite  en  ayant 
îa  précaution  de  faire  agir  de  temps  en  temps 
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le  ringard , qui  est  un  outil  en  fer,  dont  l’extré- 
mité, qui  fait  la  fonction,  se  termine  en  angle 
droit  de  la  largeur  de  54  millimètres  et  de  la  lon- 
gueur de  28  centimètres.  Cet  outil  a deux  usages 
qui  lui  sont  propres  : le  premier , c’est  de  diviser 
la  masse  en  le  faisant  marcher  en  allant  et  en  ve- 
nant sur  le  champ  de  l’angle;  le  second  mouve- 
ment du  ringard  est  de  ramener  vers  la  porte  du 
four  les  matières  lorsqu’elles  sont  convenablement 
frittées.  Pour  cette  opération  on  se  sert  du  côté  de 
l’angle  qui  est  fort  propre  à réunir  les  compo- 
sitions à l’embouchure  d’où  elles  sont  enlevées 
toutes  rouges  de  chaleur  pour  être  introduites  dans 
les  pots. 

On  doit  incorporer  les  oxides  de  manganèse  et  de 
cobalt  dans  les  mélanges  avant  de  les  faire  fritter , 
parce  que  ces  oxides  étant  plus  pesans  que  le  reste, 
ils  pourraient  descendre  dans  le  fond  des  creusets  et 
former  des  couches  de  verre  d’une  couleur  trop 
intense,  tandis  que  la  majeure  partie  du  pot  ne  s’en 
ressentirait  nullement  ; mais  en  les  mêlant  au  mo- 
ment des  assemblages,  ces  oxides  contractant  par 
l’opération  de  la  fritte  une  union  assez  intime  avec 
les  alcalis  et  le  sable , leur  séparation  n’a  pas  lieu 
pendant  la  fonte , et  ils  procurent  plus  efficacement 
les  effets  qu’on  se  propose  lorsqu’on  les  mêle  dans 
les  compositions. 

Les  oxides  d’or,  d’argent,  de  cuivre,  de  chrome, 
d’arsenic , d’antimoine , etc. , se  mettent  dans  les 
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mélanges  au  moment  où  on  les  enfourne  dans  les 
pots,  et  cela  pour  éviter  que  les  deux  premiers  oxi- 
des, l’or  et  l’argent,  ne  reprennent  l’état  métallique 
dans  le  frittage  ; et  les  autres , tels  que  ceux  de  cui- 
vre , de  fer , de  chrome , parce  que  les  nuances  qu’ils 
apportent  dans  le  verre  dépendent  essentiellement 
de  leur  degré  d’oxidation  ; et  enfin  les  oxides  d’an- 
timoine et  d’arsenic , etc. , à raison  de  leur  volatilité 
respective,  ce  qui  est  un  obstacle  à leur  fixation 
dans  les  compositions , quand  ils  ne  sont  pas  vive- 
ment vitrifiés. 

Les  frittes  pour  les  verres  blancs , la  gobeleterie , 
les  glaces  a miroir,  se  conduisent  comme  nous  avons 
dit  plus  haut. 

Pour  le  cristal,  on  met  l’oxide  de  plomb  avec  les 
alcalis  avant  le  frittage;  l’oxide  d’arsenic  se  jette 
dans  le  creuset  au  moment  de  l’introduction  des 
mélanges. 

Pendant  long -temps  les  sentimens  des  verriers 
ont  été  divisés  sur  la  forme  que  doit  affecter  la  fritte 
avant  d’être  enfournée  dans  les  pots.  Les  uns  voulaient 
quelle  fût  prise  et  agglutinée  en  gros  morceaux  dans 
l’opération  : pour  obtenir  cet  effet,  il  fallait  faire 
entrer  les  matières  dans  une  demi-fusion.  D’autres 
voulaient  que  la  fritte  non-seulement  ne  fût  point 
prise  en  fragmens,  mais  qu’au  contraire  elle  demeurât 
presque  sous  la  forme  pulvérulente.  Il  parait  que  ce 
dernier  sentiment  a prévalu,  car  on  ne  se  sert  guère 
de  fritte  en  morceaux  que  dans  le  cas  où  l’ouvrier 
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frittier  n’a  pas  soigné  son  travail,  ou  qu’il  a fait  un 
feu  trop  actif. 

En  effet,  outre  que  les  gros  morceaux  de  fritte 
peuvent  fracturer  les  pots  par  leur  choc,  dans 
l’instant  qu’on  les  enfourne , la  calcination  des  sub- 
stances n’est  pas  aussi  complète  dans  le  premier  cas 
que  dans  le  second.  Une  fois  les  corps  composant 
le  cristal  unis  entre  eux , ils  ne  peuvent  plus  pré- 
senter autant  de  surfaces  au  contact  de  la  flamme  ; 
au  lieu  qu’étant  en  poudre  ou  du  moins  en  très  me- 
nues parties,  l’oxigène  de  l’air  peut  toujours  exercer 
son  empire  sur  elles  ; il  y a plus,  c’est  que  les  ma- 
tières deviennent  encore  susceptibles  de  calcination 
même  alors  qu’elles  sont  déjà  dans  les  creusets , sur- 
tout quand  le  feu  est  clair,  doux  et  léger. 

La  chaleur  doit  être  fort  modérée  dans  le  com- 
mencement de  l’opération  de  la  fritte;  on  ne  doit  en 
donner  qu’autant  qu’il  en  faut  pour  la  dissipation  de 
l’humidité  que  lé  sable  pourrait  avoir  conservée.  On 
l’augmente  par  degrés,  afin  de  volatiliser  l’acide 
carbonique  qui  se  trouve  dans  la  composition  : en- 
suite on  pousse  le  feu  jusqu’à  faire  entrer  l’alcali  et 
l’oxide  dans  une  légère  fusion,  mais  avec  l’extrême 
précaution  de  remuer  les  mélanges  assez  souvent 
pour  empêcher  qu’ils  ne  se  prennent  en  masse , ce 
qui  ne  permettrait  plus  d’en  faire  lécher  toutes  les 
parties  par  la  flamme  qui  doit  être  mince , blanche 
et  privée  de  fuliginosités. 

Il  est  nécessaire  dans  les  manufactures  à cristaux. 
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où  l’on  chauffe  en  charbon  de  terre,  d’avoir  des 
fours  à fritte  qui  ne  soient  pas  contigus  aux  four- 
neaux de  fusion  ; car  il  serait  malaisé  de  bien  cal- 
ciner les  mélanges  avec  la  flamme  de  la  houille  qui 
sort  par  les  lunettes  des  arches;  elle  est  presque 
toujours  accompagnée  de  fumée  qui  ne  manquerait 
pas  d’apporter  des  résultats  tout  autres  que  ceux 
auxquels  on  a droit  de  s’attendre.  Il  vaut  donc  mieux 
fritter  la  matière  qui  doit  former  un  beau  verre  dans 
un  fourneau  particulier  alimenté  avec  du  bois.  Au 
moins  ce  combustible  donnera  une  flamme  blanche 
et  très  propre  à opérer  un  bon  frittage. 

Dans  les  verreries  en  bois,  c’est-à-dire,  dans  les- 
quelles les  fourneaux  sont  chauffés  avec  le  bois , on 
peut  fritter  dans  les  arches  sans  inconvénient. 

De  la  Recuisson  du  J^erre. 

On  a déjà  vu,  dans  l’article  des  bouteilles  à vin  et 
du  verre  à vitre,  de  quelle  manière  on  devait  s’y 
prendre  pour  effectuer  la  recuisson  ; on  a dû  remar- 
quer les  graves  inconvéniens  qui  résultaient  lorsque 
cette  recuisson  était  imparfaite  ou  mal  conduite  ; on 
a vu  que  dans  ces  cas  les  pièces  étaient  fragiles  aux 
changemens  de  température;  on  a exposé  la  théorie 
de  ce  phénomène,  et  les  moyens  à employer  pour 
parvenir  à rendre  les  objets  fabriqués  d’un  service 
long  et  agréable.  Il  est  bon,  je  crois,  de  reprendre  ici 
cette  question,  qui  sans  doute  est  une  des  plus  im- 
portantes de  l’art  de  la  verrerie. 
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Le  verre  est  susceptible  de  dilatation  et  de  con- 
traction : la  présence  ou  l'absence  du  calorique  mar- 
que ces  différens  états.  Conséquemment,  lorsque  le 
souffleur  cueille  le  verre  dans  le  creuset  pour  en 
former  une  pièce  quelconque , ce  verre  se  trouve  di- 
laté par  la  chaleur,  et  occupe  un  espace  plus  grand 
qu’il  ne  doit  réellement  occuper  à la  température 
de  l’atmosphère.  Or,  si  la  contraction  se  fait  préci- 
pitamment, c’est-à-dire  que  si  le  refroidissement 
est  trop  subit,  les  parties  n’ont  pas  le  temps  de  s’ar- 
ranger de  la  manière  qui  leur  est  propre,  et  de  la- 
quelle dépend  la  force  d’agrégation.  Elles  ne  sont 
donc  point  parfaitement  unies  entre  elles,  et  sont  au 
contraire  dans  un  tel  état  de  gêne,  que  le  moindre 
choc  suffit  pour  en  opérer  la  séparation.  Mais  il  n’en 
est  pas  de  même  si  le  refroidissement  a été  effectué 
par  gradation,  parce  qu’ici  l’arrangement  des  molé- 
cules est  uniforme.  Aucun  obstacle  ne  s’est  opposé 
à la  cristallisation  de  ce  corps , et  n’a  entravé  la  mar- 
che qu’il  doit  suivre  pour  y arriver  par  degrés  in- 
sensibles. Donc  la  pièce  de  verre  se  trouve  alors 
dans  un  parfait  état  de  service. 

L’auteur  de  l’Essai  sur  l’Art  de  la  Verrerie,  ou- 
vrage qui  a été  honoré  d’un  rapport  fait  à l’Acadé- 
mie des  Sciences , dit  que  les  effets  qu’on  remarque 
dans  la  larme  batavique  peuvent  nous  donner  une 
idée  distincte  de  ce  qui  se  passe  dans  un  verre  mal 
recuit. 

« La  larme  batavique,  dit-il,  se  forme  en  jetant 
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dans  l’eau  froide  une  goutte  ou  larme  de  verre 
fluide  : l’expérience  réussit  d’autant  mieux,  que  la 
différence  de  température  de  l’eau  et  du  verfe  est 
plus  grande.  Dans  cette  opération,  les  parties  de  la 
surface  se  trouvent  subitement  fixées  dans  l’état  de 
dilatation  où  se  trouve  le  verre  ardent  de  chaleur.' 
Les  parties  de  l’intérieur  perdent  ainsi  la  liberté 
de  faire  leur  retrait,  et  restent  plus  éloignées  les 
unes  des  autres  que  dans  le  cas  d’un  refroidis- 
sement successif.  Ainsi  la  totalité  de  la  masse  se 
trouve  avoir  plus  de  volume  que  si  elle  eût  été  re- 
cuite. Aussi  l’expérience  prouve-t-elle  que  le  verre 
des  larmes  bataviques  est  spécifiquement  plus  léger 
que  s’il  eût  été  recuit;  et  il  en  est  de  meme  de  tous 
les  verres  mal  recuits.  » 

« Dans  cet  état , continue-t-il , la  larme  batavique 
peut  être  considérée  comme  formée  de  zones  con- 
qentriques,  et  chaque  zone  composée  de  filets  de 
verre  dont  les  parties  sont  plus  écartées  que  si  le 
verre  eût  été  recuit.  Chaque  filet  se  trouve  a peu  près 
dans  un  état  semblable  à celui  d’un  fil  extensible  et 
uniforme,  dont  toutes  les  parties  seraient  sur  le  point 
de  se  désunir  par  un  poids  suspendu  à une  de  ses 
extrémités.  Si  le  poids  venait  a augmenter  au  point 
d’opérer  la  rupture , elle  se  ferait  à la  fois  dans 
toutes  les  parties.  C’est  ce  qui  arrive  à la  larme  ba- 
tavique , quand  on  en  rompt  la  queue  près  du  corps 
où  un  grand  nombre  de  filets  se  réunissent  ; tous 
se  trouvent  subitement  réduits  en  poudre;  et  la 
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même  chose  arrive , soit  que  la  larme  soit  creuse  ou 
pleine.  » 

On  voit  donc,  d’après  cela,  qu’il  est  urgent,  pour 
que  le  verre  soit  d’une  solidité  capable  de  résister  à 
tous  les  usages  auxquels  il  est  employé  dans  les  arts , 
pour  les  besoins  domestiques,  et  particulièrement 
ceux  qui  doivent  subir  le  frottement  de  la  roue  dans  le 
travail  de  la  taille , qu’ils  soient  recuits  avec  beaucoup 
de  précaution,  afin  que  la  meilleure  disposition  règne 
entre  toutes  les  parties  cjui  les  constituent,  et  qu’elles 
affectent  un  arrangement  qui  puisse  rendre  le  verre 
convenable  à toutes  sortes  de  service  ; car  les  pièces 
qui  ont  une  certaine  épaisseur  et  qu’on  laisse  refroi- 
dir trop  promptement,  ou  meme  qu’on  introduit 
dans  un  fourneau  de  recuisson  dont  la  température 
est  de  beaucoup  inférieure  a celle  que  peut  avoir 
l’objet  à recuire,  ces  pièces,  dis-je , se  brisent  et  sautent 
en  éclats  aux  premières  impressions  de  la  roue  ou 
meule  qui  doit  servir  à les  user  pour  en  former  des 
vases  d’ornemens , tandis  qu’un  verre  bien  recuit , 
c’est-à-dire , ramené  par  degrés  insensibles  à la  tem- 
pérature de  l’atmosphère,  se  taille,  se  coupe  avec  une 
grande  facilité , sans  éprouver  aucun  inconvénient. 

On  pratique  dans  les  verreries  deux  manières  de 
recuire  les  verres  : l’une  consiste  à porter  les  pièces 
fabriquées  dans  l’arche  du  fourneau  de  fusion,  ou 
dans  un  four  particulier  alimenté  par  un  foyer  qui 
lui  est  propre.  On  met  dans  ce  four  tous  les  pro- 
duits d’un  travail,  après  lequel,  on  bouche  toutes 
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les  issues,  èt  en  cessant  d: 'alimenter  le  foyer,  on  laisse 
refroidir  le  tout  en  l’abandonnant  à lui-même. 

L’autre  mode  de  recuisson  se  fait  par  le  moyen 
de  petits  coffrés  en  tôle  assez  épaisse , de  la  longueur 
de  5 2 à 36  centimètres,  et  de  la  largeur  de  24.  Ces 
coffres  de  fer  sont  enchaînés  ensemble  par  leur  côté 
le  plus  étroit,  et  circulent  dans  un  long  fourneau 
dont  la  température  va  toujours  en  diminuant  jus- 
qu’à l’embouchure  par  laquelle  les  pièces  soufflées 
doivent  sortir,  n’étant  pas  plus  pénétrées  de  chaleur 
qu’il  ne  faut,  pour  qu’elles  puissent  être  prises  avec 
les  mains  et  les  porter  au  magasin. 

Ce  fourneau  de  recuisson  est  souvent  contigu  au 
four  de  fusion , qui  lui  donne  la  chaleur  nécessaire 
à cette  opération.  Ces  espèces  de  coffres  sont  attirés 
vers  l’embouchure  par  une  poulie  à manivelle.  Aus- 
sitôt qu’un  coffre  paraît,  on  le  vide  à l’instant , et  on 
le  raccroche  à la  queue  de  ceux  qu’on  emplit  ; de 
sorte  que  les  coffres  ne  font  qu’aller  et  venir,  tantôt 
pleins  et  tantôt  vides. 

Les  verres  sont  d’autant  plus  difficiles  à être  re- 
cuits , qu’ils  tiennent  à une  espèce  différente.  Par 
exemple , les  cristaux  dans  la  composition  desquels 
il  entre  toujours  de  l’oxide  de  plomb,  se  recuisent 
beaucoup  plus  promptement  et  d’une  manière  plus 
brusque  qne  les  verres  composés  de  sable  et  d’al- 
cali. Parmi  ces  derniers  , ceux  dans  lesquels  on  fait 
entrer  la  chaux  ne  sont  pas  aussi  susceptibles  de  se 
briser  par  le  moindre  choc,  en  supposant  même  que 
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la  recuisson  eût  e'té  effectuée  trop  vite.  C’est  pour- 
quoi l’introduction  de  cette  substance  est  indispen- 
sable dans  les  compositions,  non-seulement  à cause 
quelle  avance  la  vitrification  par  sa  vertu  alcaline , 
mais  aussi  par  la  propriété  quelle  donne  au  verre 
de  pouvoir  mieux  supporter  le  contact  du  chaud  et 
du  froid,  sans  se  rompre. 

Toutes  les  pièces  qu’on  pose  dans  le  fourneau  de 
recuisson  ou  dans  les  coffres  dont  nous  venons  de 
parler,  doivent  être  assez  fermes  pour  ne  pas  éprou- 
ver de  gauchissement  au  moment  qu’on  les  place. 
Outre  cet  inconvénient,  elles  pourraient  aussi  se 
coller  ensemble , de  façon  à ne  pouvoir  les  séparer 
sans  rupture.  Il  faut  donc  attendre  que  les  pièces 
soufflées  aient  acquis  une  certaine  consistance  avant 
de  les  introduire  dans  le  four  de  recuisson.  Cela  s’ap- 
prend assez  facilement  par  la  pratique,  en  observant 
de  ne  déposer  la  pièce  que  dans  l’instant  où  elle  pa- 
rait d’un  rouge  brun  foncé  : c’est  alors  quelle  n’est 
ni  trop  chaude  ni  trop  froide,  c’est-à-dire,  que  le 
verre  n’est  pas  assez  incandescent  pour  adhérer  aux 
pièces  et  s’y  souder,  et  qu’il  se  trouve  dans  un  état 
propre  à ne  point  éprouver  un  contraste  avec  la  tem- 
pérature du  fourneau  de  recuisson. 

Les  glaces  à miroir  se  recuisent  dans  des  fours 
qu’on  appelle  carquaise,  et  avec  les  précautions 
qu’une  telle  opération  exige.  On  n’en  parlera  pas  ici, 
attendu  qu’on  croit  l’avoir  fait  d’une  manière  satis- 
faisante dans  l’article  des  glaces  (page  293). 
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CHAPITRE  VI. 

Des  Verres  colorés . 

Les  vitrifications  colorées  ne  sont  autre  chose  que 
des  verres  blancs  légers  et  silico-al  câlins,  ou  des  cris- 
taux dans  la  composition  desquels  on  a mis  une  cer- 
taine quantité  d’oxide  métallique , dont  la  couleur 
est  fixe  et  résiste  au  feu  de  verrerie.  Ces  verres  furent 
grandement  en  usage  à la  renaissance  des  arts  en  Eu- 
rope : ils  servirent  à l’ornement  des  temples  de  la 
religion , et  contribuaient  à y apporter  une  lumière 
qui  pénétrait  l’âme  d’admiration , de  ferveur  et  de 
recueillement.  Les  verres  colorés  passèrent  des  tem- 
ples dans  les  palais  royaux  , et  y faisaient  régner  un 
jour  diversement  empreint  des  couleurs  de  . la  lu- 
mière, qui  inspirait  à la  fois  l’enchantement  et  le  res- 
pect. Cette  vérité  peut  être  vivement  sentie;  et, 
pour  s’en  convaincre,  il  ne  faut  que  visiter  les  mo- 
numens  dans  lesquels  il  reste  encore  des  croisées  en- 
tières de  ces  beaux  verres  colorés.  On  ne  pourra  dis- 
convenir qu’on  éprouve  une  émotion  tout-à-fait 
différente  que  si  les  carreaux  des  vitres  étaient  en 
verre  blanc. 
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En  parlant  des  verres  colores,  je  n entends  ici  faire 
mention  que  de  ceux  soufflés  en  manchons , étendus 
et  recuits,  mais  non  des  verres  peints  a chaud  avec 
des  couleurs  formées  d’oxides  métalliques  et  mélan- 
gées avec  des  fondans.  Je  ne  parlerai  même  pas,  dans 
cet  ouvrage , de  la  peinture  sur  verre , attendu  que 
cet  art,  quoique  dépendant  de  celui  de  la  verrerie, 
n j est  pas  essentiellement  lié.  Je  dirai  seulement,  en 
ce  lieu,  que  l’art  de  peindre  sur  le  verre  a l’instar 
des  anciens  n’est  point  perdu , comme  beaucoup  de 
personnes  le  croient. 

En  conséquence,  pour  ne  pas  nous  éloigner  de 
notre  objet,  nous  ne  donnerons  ici  que  ce  qui  a rap- 
port a l’art  de  la  verrerie;  mais  l’époque  actuelle, 
où  les  cristaux  et  les  verres  en  couleur  semblent 
avoir  pris  un  grand  empire  sur  le  goût  national, 
exige  que  je  m’étende  un  peu  sur  cette  branche  im- 
portante de  cet  art. 

Il  n’est  guère  possible  de  donner  avec  précision  les 
doses  d’oxide  que  l’on  doit  mettre  dans  les  mélanges 
pour  obtenir  une  teinte  plus  ou  moins  foncée  dans  le 
verre.  L’intensité  de  couleur  varie  suivant  l’épais- 
seur que  l’on  donne  aux  verres  à vitre  ou  aux  vases 
que  l’on  fabrique.  Cependant  cette  intensité  augmente 
considérablement  aussi  à mesure  que  l’oxide  colorant 
y entre  pour  beaucoup.  C’est  pourquoi  l’artiste  doit 
nécessairement  se  faire  une  idée  juste  de  la  nature 
des  oxides,  afin  de  ne  les  introduire  dans  les  matières 
vitrifiables  qu’en  proportions  convenables  pour 
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chaque  espèce  de  travail  ; par  exemple  , si  le  verre 
doit  être  mis  en  œuvre  pour  la  confection  de  pièces 
qui  doivent  avoir  de  la  minceur,  telles  que  des  glaces 
de  2 millimètres  d’épaisseur  ou  des  vases  dans  les 
mêmes  proportions  ; alors  il  peut  introduire  dans  les 
compositions  davantage  d’oxide  que  si  ce  verre  devait 
servir  à des  objets  qui  comporteraient  6 ou  8 milli- 
mètres d’épaisseur  ; car  si  l’on  suivait  la  même  règle 
quant  a la  dose  d’oxide  pour  ces  deux  espèces  de  verre , 
il  arriverait  que  celui  de  2 millimètres  d’épaisseur 
paraîtrait  n’avoir  qu’une  faible  intensité  de  couleur, 
tandis  que  celui  de  6 a 8 millimètres  en  aurait  une 
telle  que  la  lumière  la  traverserait  à peine. 

On  doit  faire  en  sorte  de  n’obtenir  que  des  cou- 
leurs simples,  vraies,  vives,  brillantes  et  toujours 
de  même  ton  ; mais  pour  cela  il  faut  se  procurer  des 
oxides  métalliques  aussi  purs  que  possible,  et  ne  les 
employer  que  séparément.  11  est  même  urgent  que 
le  maître  de  verrerie  sache  se  les  fournir,  au  besoin , 
par  la  décomposition  des  métaux  ; il  pourrait  au 
moins  être  sûr  de  leur  degré  de  pureté  ainsi  que  de 
leur^  oxidation , chose  essentielle  pour  la  belle  colo- 
ration des  verres. 

Des  Matières  et  Oxides  propres  à donner  des 
couleurs  au  Verre. 

Il  n’y  a qu’un  très  petit  nombre  d’oxides  métal- 
liques qui  ne  donnent  point  de  couleurs  au  verre  ; 


DE  LA.  VITRIFICATION. 


33g 

tels  sont  ceux  de  plomb  et  de  bismuth,  lorsqu’ils 
n’entrent  pas  en  excès  dans  les  compositions  ; mais 
ceux,  au  contraire,  qui  en  donnent  beaucoup,  sont 
les  oxides  d’or , d’argent , de  cuivre , d’étain  , 
d’antimoine,  de  cobalt,  de  fer,  dè  chrome  et  de 
manganèse.  Chacun  de  ces  oxides  apporte  dans 
le  verre  des  couleurs  différentes  et  qui  leur  sont 
propres. 

L’or  fulminant,  ou  ammoniure  d’or*  donne  le 
rouge  ; le  muriate  du  même  métal,  précipité  par  le 
muriate  d’étain,  fournit  la  même  teinte  ; et,  addi- 
tionné avec  un  peu  de  manganèse  > il  donne  le  rouge 
de  grenat.  Le  violet  s’obtient,  soit  avec  l’oxide  de 
manganèse  pur,  soit  par  un  précipité  de  muriate 
d’or  obtenu  par  un  muriate  d’élain  mis  en  excès  ; 
le  jaune,  avec  le  vert  d’antimoine  ou  l’oxide  d’ar- 
gent, et  même  âussi  avec  1 antimoine  diaphorétique 
lavé,  mêlé  et  calciné  avec  l’oxide  rouge  de  plomb. 
Le  bleu  se  fait  par  l’oxide  de  cobalt  ou  l’azur  de 
Cologne  ; te  vert,  par  l’oxide  d’antimoine  réuni 
a celui  de  cobalt,  ce  qui  produit  un  verre  com- 
posé de  jaune  et  de  bleu;  il  s’obtient  aussi  par 
l’oxide  de  cuivre,  mais  à une  basse  température.  Le 
plus  beau  vert  qu’on  puisse  obtenir  dans  la  vitrifi- 
cation , est  dû  à l’oxide  de  chrome  retiré  du  chro- 
îriate  de  mercure  ; le  rose , par  le  précipité  pourpre 
de  Càssius  avec  excès  de  muriate  d’or,  ou  même  par 
l’acide  chromique  combiné  avec  la  silice  en  gelée; 
le  noir,  avec  l’oxide  de  cuivre,  de  fer,  de  man- 
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ganèse  et  de  cobalt  mélangés  à parties  égales.  Les 
di  fférons  opales  s’obtiennent  avec  les  oxides  d’étain, 
d’arsenic  fixé,  de  muriate  d’argent  et  de  phosphate 
calcaire.  Les  charbons  de  bois  d’aulne , de  bouleau, 
le  tartre  rouge,  donnent  aussi  diverses  teintes  de 
jaune  tirant  un  peu  sur  l’orangé. 

Quand  on  a pour  objet  de  se  procurer  des  verres 
à vitres  colorés,  on  introduit  dans  les  compositions , 
au  moment  de  les  enfourner  dans  les  pots,  l’oxide 
destiné  à faire  paraître  telle  ou  telle  couleur.  Ces 
compositions  pour  lors  ne  sont  que  de  verres  blancs  ; 
mais  quand  on  veut  avoir  des  vases  de  luxe,  elles 
doivent  être  de  cristal  ou  verre  pesant , fortement 
chargées  de  plomb , afin  qu’ils  aient  plus  d’éclat  et 
de  brillant. 

Composition  d’un  Cristal  pour  imiter  le  Diamant , 

L’art  de  produire  les  pierres  précieuses  artifi- 
cielles est  aujourd’hui  à un  tel  degré  de  perfection , 
qu’on  peut  dire  qu’il  a presque  surpassé  la  nature  ; 
en  effet,  on  remarque  des  pierres  factices  qui  réflé- 
chissent la  lumière  avec  autant  d’éclat  que  les  pierres 
naturelles  ; et  si  on  pouvait  leur  donner  la  dureté 
de  ces  dernières,  elles  seraient  même  préférables 
sous  le  rapport  de  la  vivacité  des  couleurs.  II  faut 
certainement  y faire  une  attention  particulière  pour 
s’assurer  quelles  ont  été  faites  par  la  main  des 
hommes;  aussi  cette  branche  d’industrie  a-t-elle 


I>E  tk  VITft IFXCATIOif . r)^l 

pris  un  grand  essor  de  nos  jours,  et  s’est  tellement 
répandue,  que  je  ne  crois  pas  être  inutile  en  cette  oc- 
casion en  prémunissant  les  personnes  qui  pourraient 
être  induites  en  erreur  (je  ne  dis  pas  des  marchands 
titrés),  mais  de  certains  êtres  qui  font  sans  scrupule 
un  commerce  illicite  de  pierres  artificielles  qu’ils 
vendent  et  distribuent  dans  la  société  sous  le  nom 
de  pierres  naturelles.  S’en  rapporter  à la  couleur  et 
à l’éclat  que  jette  un  bijou , c’est  risquer  de  se  trom- 
per; mais  le  meilleur  moye^de  se  convaincre  de  la 
félonie  du  vendeur  et  de  Itt  feusseté  de  la  pierre, 
c’est  d’appuyer  sur  l’une  des  facettes  une  pointe  d’un 
corps  dur,  tel  que  l’acier,  le  silex  ou  pierre  à fusil , 
ou  même  le  diamant , de  façon  que  si  l’un  de  ces 
corps  raie  la  pierre  avec  facflïté  , on  peut  la  réputer 
pour  une  pierre  factice  ; au  Jieu  que  si  elle  ne  se 
laisse  point  entamer,  c’est  une  preuve  que  la  pierre 
est  naturelle.  Le  feu  pourrait  mieux  faire  juger  la 
chose  ; car  si  elle  y restait  fixe  sans  s’altérer,  on  ne 
pourrait  révoquer  en  doute  sa  bonté , tandis  que  la 
pierre  précieuse  artificielle  ne  manquerait  pas  de  se 
fondre  aux  premières  impressions  d’une  chaleur  un 
peu  intense.  Il  est  vrai  que  cette  manière  d’essayer 
les  bijoux  n’est  pas  toujours  praticable,  attendu  que 
quand  les  trompeurs  vendent  ces  pierres  fausses , 
elles  sont  toujours  enchâssées  dans  de  belles  mon- 
tures en  métal  fin.  Il  faut  donc,  dans  ces  cas,  avoir 
recours  aux  corps  susceptibles  de  les  rayer  sans  beau- 
coup d’efforts. 
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Voici  plusieurs  compositions  qui  imitent  très  bien 
le  diamant. 


Sable  blanc  lavé  dans  l’acide  hydro- 

chlorique 25  parties  ; 

Oxide  rouge  de  plomb  très  oxidé.  . . 35 

Potasse  bien  calcinée . 8 

Borax  privé  d’eau  de  cristallisation. . . 3 

Oxide  d’arsenic o,i5. 


La  pesanteur  spécifique  de  ce  cristal  est  la  même 
que  celle  du  diamant  oriental. 

Autre  composition. 


Sable  blanc  passé  dans  l’acide  hydro- 

cblorique  et  lavé  en  grande  eau. . . 25  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  mini um ...  i o 

Sel  provenant  d’une  potasse  très  blan- 
che et  bien  calcinée 6 

Borax  calciné.  5 

ÎSitre  cristallisé 3 

Manganèse. o,io. 


Composition  dun  Cristal  pour  imiter  les  Pierres 
précieuses  diversement  colorées . 

Sable  blanc  lavé  avec  l’acide  et  l’eau, 


comme  le  précédent 25  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  5o 

Belle  potasse  calcinée 7 

Nitre  cristallisé.  8. 
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Autre  composition. 

Sable  blanc  préparé  comme  le  pré- 


cédent  26  parties  \ 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  60 

Potasse  calcinée 4 

Borax  privé  d’eau  de  cristallisation. . . 6 

Arsenic  blanc o , 1 5 

Oxide  de  manganèse 0,10. 


Autre. 


Sable  préparé  comme  ci-dessus . . . 25  parties  j 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  55 

Sel  de  potasse  calciné 10 

Borax  calciné 8 

Nitre  cristallisé 5. 


Toutes  ces  compositions  doivent  se  vitrifier  dans 
des  creusets  faits  avec  des  terres  extrêmement  réfrac- 
taires ; car,  étant  toutes  très  fusibles,  le  verre  serait 
en  danger  de  passer  au  travers,  ou  bien  la  matière 
du  creuset  ne  pouvant  résister  à la  force  des  dissol- 
vans,  se  trouverait  attaquée  et  entraînée  dans  la 
masse , ce  qui  troublerait  sa  transparence.  Le  creuset 
de  platine  serait  ici  d’un  usage  excellent  ; mais  l’im- 
possibilité de  pouvoir  s’en  procurer  d’une  dimension 
convenable,  est  un  obstacle  à son  adoption.  On  se 
trouve  donc  obligé  de  se  restreindre  à ceux  formés 
d’argile  mélangée  avec  du  ciment  de  même  matière. 
On  peut  aussi,  quand  on  ne  veut  opérer  que  sur  de 
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petites  quantités , se  procurer  des  creusets  faits  avec 
l’alumine  précipitée  de  l’alun.  Ces  vases  peuvent  alors 
parfaitement  remplir  le  but  qu’on  se  propose,  et 
donner  des'  vitrifications  parfaites , d’un  beau  blanc 
et  d’une  grande  transparence  ; mais  pour  y parvenir 
il  faut  que  le  feü  soit  appliqué  à ces  compositions 
pendant  deux  à trois  jours  consécutifs,  afin  d’opérer 
totalement  la  dissipation  de  l’alcali  surabondant,  et 
de  compléter  la  dépuration  du  verre  qui  ne  doit 
rien  laisser  à désirer  sous  aucun  rapport,  excepté 
sous  celui  de  la  dureté. 

Je  dois  pourtant  observer  que  ce  long  espace  de 
temps  n’est  exigible  que  pour  des  vitrifications  en 
grand,  et  que  quant  à celles  de  laboratoire,  que 
l’on  fait  ordinairement  dans  des  fourneaux  de  fusion, 
dix  ou  douze  heures  suffisent  pour  créer  un  très  beau 
verre  qui  imite  parfaitement  bien  les  pierres  pré- 
cieuses. 

De  même,  quand  on  travaille  en  grand,  il  n’est 
plus  possible  alors  de  se  servir  de  l’alumine  tirée  de 
l’alun  pour  la  confection  des  creusets  f on  doit  seu- 
lement faire  en  sorte  de  se  procurer  une  très  bonne 
argile  réfractaire  , et  tourner  ou  mouler  les  creusets 
avec  beaucoup  de  soin. 

Avant  d’entrer  dans  les  détails  de  la  formation  de 
toutes  les  espèces  de  verres  colorés , je  crois  qu’il  est 
indispensable  de  donner  ici  les  diverses  méthodes 
qu’on  peut  employer  pour  se  procurer  les  oxides 
métalliques  qui  doivent  servir  à cet  usage. 
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Procédés  pour  obtenir  les  Oxides  métalliques 
propres  à la  Coloration  des  Verres. 

De  lu  Couleur  pourpre  ou  Précipité  de  Cassius. 

» 

C’est  de  l’or  et  de  l’étain  qu’on  se  procure  le  pré- 
cipité qui  donne  au  verre  une  belle  couleur  rose  de 
rubis.  Il  existe  plusieurs  manières  de  faire  le  pour- 
pre, qui  toutes  se  ressemblent  au  fond  et  ne  diffèrent 
que  par  quelques  particularités  dans  les  manipula- 
tions. Voici  le  procédé  qui  m’a  constamment  donné 
une  belle  couleur. 

Tout  le  monde  sait  que  l’acide  nitrique  n’a  pas  la 
puissance  de  dissoudre  l’or;  il  faut,  pour  le  faire, 
qu’il  soit  uni  avec  l’acide  hydrochlorique , que  l’on 
nommait  autrefois  esprit  de  sel  marin;  on  peut 
même,  à défaut  de  ce  dernier,  et  pour  le  remplacer, 
mettre  dans  le  matras  un  peu  d’hydrochlorate  d’am- 
moniaque ou  sel  ammoniac  du  commerce;  le  sel 
de  cuisine  peut  se  substituer  aussi  au  sel  ammo- 
niac : mais  il  faut  toujours  préférer  l’acide  hydro- 
chlorique  qui,  uni  avec  l’acide  nitrique,  constitue 
l’acide  nitro-hydrochlorique , connu,  avant  la  nou- 
velle nomenclature  chimique,  sous  le  nom  d 'eau 
régale.  Généralement  on  doit  mettre  8 parties  en 
poids  d’acide  nitro-hydrochlorique  contre  une  partie 
d’or.  Cependant  pour  mieux  opérer,  quand  il  arrive 
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que  l’acide  est  plus  concentré  l’une  des  fois  que 
l’autre,  il  est  plus  sûr,  pour  obtenir  des  résultats 
toujours  égaux , d’introduire,  dans  le  matras,  de  l’or 
jusqu’à  parfaite  saturation  de  l’acide.  Il  faut  bien 
prendre  garde  surtout,  que  la  dissolution  de  l’or  doit 
etre  dans  le  plus  grand  état  de  neutralisation. 

Voici  la  composition  de  l’acide  nitro-hydrochlo- 
rique. 

Pour  la  dissolu-  J acide  nitrique.  ...  4 parties; 
tion  de  l’or,  1 acide  hydrochlorique.  i partie. 

On  verse  le  premier  acide  dans  un  matras,  on 
place  celui-ci  sur  un  bain  de  sable  chaud  ; ensuite 
on  met  dans  le  même  matras  l’acide  hydrochlorique , 
et  l’on  remue  ; quelques  instans  après  on  y plonge 
l’or  en  petits  morceaux , et  peu  à peu.  Il  faut  se 
servir  préférablement  de  l’or  en  rubans,  que  l’on 
vend  chez  les  batteurs  d’or , ou  planer  très  mince 
celui  qui  serait  d’une  certaine  épaisseur. 

Quand  on  s’aperçoit  que  l’acide  n’a  plus  la  force  de 
dissoudre , on  retire  le  matras  du  bain  de  sable,  et  on 
le  pose  sur  un  coussin  de  jonc,  dont  la  forme  est  con- 
cave pour  y recevoir  la  boule . On  abandonne  la  liqueur 
à elle-même  pendant  quelques  heures.  La  dissolution 
doit  paraître  d’une  belle  couleur  jaune  foncé. 

Pour  le  pourpre  , la  dissolution  de  l’qtain  se  fait 
aussi  par  l’acide  nitro-hydrochlorique  ; mais  au  lieu 
de  mettre  quatre  parties  d’acide  nitrique,  on  en 
met  six.  En  conséquence  on  compose  ainsi  : 
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Ppur  la  dissolu- 
tion de  l’étain, 


acide  nitrique.  ...  6 parties.} 
acide  hydroclilorique.  i 
eau  distillée 4* 


Il  faut  infiniment  plus  de  précaution  pour  la  dis- 
solution de  l’étain  que  pour  celle  de  l’or;  elle  doit 
avoir  lieu  sans  aucune  effervescence , et  avec  une 
grande  lenteur.  On  doit  choisir,  pour  cette  opération, 
l’étain  en  feuille , propre  à l’étamage  des  glaces  ; 
elle  doit  se  faire  à froid , et  ne  mettre  dans  l’acide , 
étendu  d’eau  , qu’une  très  petite  quantité  de  métal 
à la  fois  ; comme  par  exemple , un  morceau  de 
feuilles  de  1 8 millimètres  en  carré  toutes  les  12  heu- 
res, jusqu’à  ce  que  Facide  soit  parfaitement  saturé. 

Les  deux  dissolutions  ainsi  obtenues,  il  ne  s’agit 
plus  que  de  les  faire  précipiter  l’une  par  l’autre. 
C’est  ici  le  moment  le  plus  difficile  pour  avoir  un 
beau  pourpre.  Bien  des  personnes  se  sont  décou- 
ragées, et  ont  renoncé  à faire  cette  couleur  par  elles- 
mêmes  , pour  avoir  fait  trop  légèrement  cette  opé- 
ration , qui  est  en  effet  très  délicate ou  pour  11’avoir 
pas  bien  saisi  la  théorie  des  phénomènes  qui  ont 
lieu  dans  cette  décomposition  réciproque  de  deux 
sels  solubles.  Ainsi,  nous  disons  donc  qu’il  faut 
d’abord  observer  que  les  deux  dissolutions  doivent 
être  grandement  étendues  d’eau  ; sans  cette  pré- 
caution , For  est  précipité  par  l’étain  sous  l’état  mé- 
tallique ; d’où  il  résulte  un  tel  rapprochement  dans 
les  molécules  du  métal,  qu’il  11e  permet  plus  d’ame- 
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ner  dans  le  précipité  les  résultats  demandés.  Pour 
éviter  cet  inconvénient,  qui  rend  totalement  l’opé- 
ration  infructueuse , on  doit  prendre  et  mettre 
vis-à-vis  de  soi  un  grand  vase  de  verre  rempli 
aux  trois-quarts  d’eau  distillée,  ou  au  moins  bien 
clarifiée;  ensuite  on  verse  dans  ce  vase  une  quantité 
comptée  de  gouttes  de  dissolution  d’or  : le  nombre 
de  gouttes  doit  être  proportionné  à la  grandeur  du 
vase  ; je  suppose  que  le  vase  puisse  contenir  un  litre 
d’eau,  on  pourra  mettre  jusqu’à  18  gouttes  de  dissolu- 
tion d’or  : cela  fait,  on  remue  la  liqueur  avec  un  frag- 
ment de  tuyau  de  baromètre  , et  l’eau  doit  paraître 
alors  d’un  jaune  pâle,  mais  très  limpide  ; ensuite  on 
fait  tomber  dans  le  vase  8 , 10  ou  1 2 gouttes  de  disso- 
lution d’étain , ayant  soin  de  bien  remuer  le  mé- 
lange pendant  que  la  dissolution  entre  dans  le  vase. 
Sitôt  que  l’on  voit  que  la  liqueur  a pris  une  teinte  res- 
semblant à du  gros  vin  rouge,  on  cesse  de  verser  (en 
supposant  même  que  cet  effet  eût  eu  lieu  à la  sixième 
goutte),  parce  qu’en  continuant  l’introduction  de 
l’étain  lorsque  le  beau  rouge  s’est  manifesté  , on 
n’obtiendrait  alors  qu’un  pourpre  tirant  trop  sur  le 
violet. 

On  doit  avoir  préparé  d’avance  un  autre  grand 
vase  en  porcelaine  , ou  en  faïence  bien  vernissée  , 
pour  y déposer  toutes  les  liqueurs  rouges  sortant  du 
vase  de  verre  dans  lequel  on  verse  les  gouttes  de 
dissolution.  Ainsi , quand  l’eau  est  bien  chargée  de 
couleur  pourpre  dans  ce  dernier  vase , on  la  met 
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dans  le  grand  vase  de  faïence,  et  l’on  remet  de  nou- 
velles eaux  dans  celui  de  verre , puis  1 8 gouttes  de 
dissolution  d’or;  on  remue  avec  un  tube,  pendant 
qu’on  verse  les  gouttes  de  dissolution  d’étain  , qui 
ne  doivent  jamais  surpasser  le  nombre  des  deux  tiers 
de  celles  de  dissolution  d’or , surtout  lorsqu’on  veut 
avoir  un  beau  pourpre  rosé. 

Quand  on  a précipité  autant  d’or  et  d’étain  qu’on 
a jugé  à propos,  et  que  toutes  les  eaux  rouges  sont 
réunies,  on  abandonne  le  tout  à lui-même.  Au  bout 
de  24  heures  il  s’est  fait  un  précipité  d’un  rouge- 
brun  dans  le  fond  du  vase  de  faïence.  Lorsqu’on 
veut  hâter  cette  précipitation,  on  jette  dans  l’eau 
rouge  une  pincée  ou  deux  d’hydrochlorate  de  soude 
cristallisé  ( sel  de  cuisine  ).  Quelques  auteurs  ont 
indiqué  d’y  introduire  une  certaine  quantité  d’urine 
fraîche  ; mais  on  substitue  avec  avantage  à cette 
dernière , une  petite  dissolution  de  phosphore  ; au 
reste , il  vaut  mieux  que  le  dépôt  se  fasse  lentement, 
et  de  lui-même , au  fond  du  vase.  Quand  il  est  effec- 
tué, l’eau  qui  le  surnage  doit  être  parfaitement  claire; 
on  la  décante  , et  on  lave  le  résidu  plusieurs  fois  en 
grande  eau  ; on  rassemble  le  précipité  sur  un  papier 
blanc  , et  on  le  laisse  sécher  à l’ombre.  Au  bout  de 
quelques  jours  il  s’écorne , se  fend , et  se  détache  du 
papier  avec  facilité;  alors  on  l’introduit  dans  un 
flacon  à large  ouverture,  bouché  à l’émeri,  qu’on 
place  à l’abri  de  la  lumière. 

La  formation  du  pourpre  est  due  , i°.  à l’affinité 
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réciproque  de  l’or  et  de  l’étain  ; 20.  àl’oxidation  ex- 
trême de  l’étaiif,  et  3°.  à ce  que  les  dissolutions  sont 
étendues  d’une  grande  quantité  d’eau  , afin  d’affaiblir 
l’affinité  de  l’acide , pour  les  oxides  comme  base  ; 
car,  tant  que  les  métaux  (l’or  et  l’étain)  sont  unis 
étroitement  aux  acides  dans  lesquels  ils  ont  été 
dissous,  on  ne  peut  pas  se  promettre  d’avoir  un 
pourpre  d’une  belle  couleur. 

Au  reste , tous  les  précipités  obtenus  par  l’or  et 
l’étain  diffèrent  par  une  infinité  de  circonstances. 
La  quantité  d’eâu  mise  dans  le  premier  vase  qui  est 
celui  dans  lequel  on  verse  les  gouttes  de  dissolu- 
tion d’or  et  d’étain , le  nombre  de  gouttes  d’étain  , 
relativement  à celui  de  dissolution  d’or,  la  pureté 
de  l’eau  dans  laquelle  on  précipite  ; tout  cela  peut 
amener  des  teintes  très  variées  : cependant,  en  géné- 
ral , le  pourpre  est  d’autant  plus  disposé  à contracter 
une  couleur  violette , qu’il  y entre  dans  le  précipité 
une  plus  grande  quantité  d’étain  par  rapport  à l’or , 
de  même  qu’il  devient  d’autant  plus  d’un  beau 
pourpre , ou  pourpre  rosé  , que  le  précipité  con- 
tient davantage  de  dissolution  d’or.  Conséquemment 
il  est  donc  à la  disposition  de  celui  qui  manipule  de 
pouvoir  se  procurer  un  pourpre  plus  ou  moins  beau , 
en  réfléchissant  sur  toutes  ces  observations. 

Voici  l’analyse  de  plusieurs  précipités  de  pourpre, 
par  MM.  Proust  et  Oberkampf  (1). 


(1)  Annales  de  Chimie  7 tomes  LXXX  et  LXXXVII. 
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Oxide  d’étain  au  maximum 76,00 

Oxide  d’or  à l’état  métallique 24,00 


100,00. 

Précipité  très  violet  obtenu  par  un  excès  de  dissolution  d’étain . 

Oxide  d’étain 60 , 1 B 

Oxide  d’or ^9,82 

100,00. 

Précipité  d’un  beau  pourpre  rosé  > dans  lequel  l’or  se  trouvait 
en  excès  par  rapport  à l’étain. 


Oxide  d’étain 20,58 

Oxide  d’or..  79>42 


100,00. 

On  peut , quand  on  veut  teindre  une  composition 
vitrifiable  de  couleur  de  rubis,  ne  pas  attendre  la 
précipitation  du  pourpre;  il  suffit  pour  cela  de 
verser  une  quantité  quelconque  d’eau  rouge  sur  les 
matières  à colorer,  et  les  bien  mélanger  au  mo- 
ment de  les  enfourner;  cette  méthode  est  même 
préférable , en  ce  que  le  corps  colorant  est  plus  uni- 
formément disséminé  dans  toute  la  masse,  ce  qui 
amène  un  résultat  plus  satisfaisant. 

L’or  fulminant  est  très  propre  aussi  à donner  au 
verre  une  très  belle  couleur  rosée.  Sa  formation  est 
très  simple  : elle  consiste  à faire  dissoudre  l’or  dans 
Facide  nitro-hydrocldorique,  et  à précipiter  la  dis- 
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solution  dans  l’ammoniaque  liquide  : on  obtient  pour 
résidu  un  ammoniure  d’or  qui  a la  propriété  de 
fulminer  avec  détonnation,  par  un  léger  frottement, 
surtout  quand  la  poudre  est  bien  sèche  ; c’est  pour- 
quoi il  faut  agir  avec  prudence  dans  la  préparation 
de  ce  composé.  Il  faut,  aussitôt  que  le  précipité  s’est 
formé , décanter  l’eau  surnageante  , et  mettre  le  dé- 
pôt qui  reste  au  fond  du  vase  dans  lequel  la  précipi- 
tation eut  lieu , sur  du  papier  blanc  ; le  faire  sécher 
à l’ombre  après  l’avoir  lavé  plusieurs  fois.  Au  bout 
de  quelques  jours,  le  précipité  étant  parfaitement 
sec , on  l’étend  avec  soin  et  sans  aucun  frottement 
sur  une  glace  qui  sert  à broyer  des  couleurs  ; on 
verse  sur  l’ammoniure  d’or  un  excès  d’huile 
grasse  de  térébenthine,  qui  lui  fait  perdre  aussitôt 
la  propriété  de  fulminer:  on  ajoute  au  mélange  la 
même  quantité  en  poids  de  cristal  parfaitement 
blanc , et  bien  pulvérisé  ; on  broie  le  tout  avec 
une  molette  de  verre  : cela  fait , on  laisse  sécher  le 
mélange  à l’abri  de  la  poussière  , ensuite  on  le  met 
dans  un  flacon  à large  ouverture,  bouché  avec  le 
liège. 

Quand  on  veut  colorer  les  compositions  en  rose, 
on  les  saupoudre  avec  cette  substance  avant  de  les 
introduire  dans  les  creusets  ; plus  la  quantité  que 
l’on  aura  mise  sera  forte , et  plus  l’intensité  de  cou- 
leur augmentera.  C’est  la  plus  belle  et  la  plus  riche 
de  toutes  les  teintes. 

U oxide  d'argent  s’obtient  par  la  décomposition 
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je  ce  métal  dans  1 acide  nitrique  étendu  d’un  peu 
d’eau  ; sa  dissolution  s’efFectue  avec  effervescence 
et  dégagement  de  chaleur.  Sitôt  qu’elle  est  opérée^ 
on  verse  dans  la  liqueur  une  dissolution  de  sel 
marin  ( hydrochlorate  de  soude)  ; il  se  fait  aussitôt 
un  précipité  très  abondant  qu’on  appelait  autrefois 
lune  cornée,  et  que  l’on  nomme  aujourd’hui  hydro- 
chlorate d’argent  ; on  lave  ce  précipité  à plusieurs 
reprises  et  on  le  fait  sécher  à une  douce  chaleur. 
Cet  oxide  sert  pour  les  jaunes;  mélangé  avec  l’oxide 
de  cobalt,  il  donne  une  couleur  d’un  vert  pâle 
qui  imite  parfaitement  l’euclase,  pierre  précieuse 
estimée. 

On  peut  aussi  se  procurer  l’oxide  d’argent  en 
plongeant  une  lame  de  cuivre  rouge  dans  la  disso- 
lution nitrique  de  ce  métal  étendu  d’une  grande 
quantité  d’eau  ; l’oxide  d’argent  vient  se  rassembler 
tout  alentour  de  la  lame  de  cuivre  ; on  la  nettoie 
sitôt  qu’on  la  voit  recouverte  d’oxide  ; celui-ci 
tombe  au  fond  du  vase  ; le  cuivre  s’en  recouvre 
encore  , et  ce  résultat  a lieu  tant  qu’il  reste  de 
l’argent  dans  la  dissolution.  Quand  on  s’aperçoit 
que  la  plaque  de  cuivre  n’attire  plus  d’oxide,  on  la 
retire  du  vase , on  décante  l’eau  qui  surnage.  Le 
dépôt  obtenu  est  de  l’oxide  d’argent  presque  sous 
l’état  métallique. 

La  soude  et  la  potasse  précipitent  aussi  l’argent. 

On  peut  même  obtenir  l’oxide  d’argent  en  mettant 
la  dissolution  dans  un  creuset,  évaporant  jusqu'à 
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siccité,  et  faisant  subir  une  légère  calcination  au 
résidu.  Il  faut  prendre  bien  garde  de  ne  point  trop 
élever  la  température  dans  le  creuset,  dans  la  crainte 
de  réduire  Foxide  en  métal , ce  qui  obligerait  à une 
seconde  dissolution. 

Oæide  de  cuivre.  Il  s’obtient  aussi  par  la  décom- 
position du  métal  dans  les  acides  et  par  celle  des 
sulfates  et  des  nitrates  qui  le  contiennent.  Le  pro- 
cédé que  j’ai  toujours  suivi  pour  me  le  procurer  est 
le  suivant. 

On  choisit  le  cuivre  en  rosette , le  plus  fin  qu’il 
est  possible  de  rencontrer,  on  le  plane  très  mince , 
et  on  le  coupe  en  menus  morceaux  qu’on  fait  dis- 
soudre dans  de  Facide  nitrique  étendu  de  deux  fois 
son  poids  d’eau  ,*  il  faut  avoir  soin  de  n’introduire 
le  métal  que  peu  à peu , pour  éviter  une  trop  grande 
effervescence  et  ménager  en  même  temps  Foxigène 
de  Facide  ; on  remet  du  métal  sitôt  que  l’on  voit 
que  la  réaction  est  terminée  ; on  continue  jusqu’à 
saturation  parfaite , ensuite  on  pose  un  creuset  dans 
un  fourneau  à réverbère  de  laboratoire  ; on  y met 
quelques  charbons  incandescens  qui  échauffent  le 
creuset , puis  on  verse  dans  ce  creuset  environ  le 
quart  de  sa  contenance  de  dissolution  de  cuivre.  Dès 
que  la  liqueur  a senti  l’impression  du  feu  , elle 
bout  et  monte  jusque  vers  la  partie  supérieure  du 
creuset.  Si  toutefois  elle  menaçait  de  s’échapper  en 
dehors,  il  faudrait  diriger  dans  le  milieu  de  cette 
liqueur  en  ébullition , le  vent  d’un  soufflet  à main. 
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Cette  précaution  empêche  l’extravasation  du  liquide, 
et  le  fait  à l’instant  descendre  dans  le  fond  du 
vase. 

Lorsque  l’évapo ration  du  premier  versement  est 
complète,  on  remet  de  nouveau  de  la  dissolution 
dans  le  creuset  , ayant  toujours  le  soin  de  n’en 
mettre  que  peu  , afin  d’éviter  qu’il  n’en  sorte  en 
dehors  par  l’ébullition.  On  continue  l’opération 
jusqu’à  ce  que  toute  la  dissolution  soit  épuisée, 
ensuite  on  couvre  le  creuset f et  l’on  pousse  la  calci- 
nation jusqu’au  rouge.  Au  bout  d’un  quart  d’heure 
de  feu,  on  retire  le  creuset,  et  on  le  laisse  refroidir. 
Quand  il  peut  être  pris  à la  main , on  ôte  avec  un 
couteau  de  fer  dont  la  pointe  est  arrondie , tout 
l’oxide,  qui  pour  lors  paraît  sous  la  forme  d’une 
poudre  d’un  très  beau  noir  et  d’une  division ç ex- 
trême ( si  toutefois  le  feu  n’a  pas  été  trop  fort  ) ; 
mais  quand  cela  arrive,  l’oxide  de  cuivre  affecte 
une  couleur  grise,  dont  les  molécules  sont  tellement 
agglutinées  et  attachées  aux  parois  intérieures  du 
creuset,  qu’on  a souvent  bien  de  la  peine  à les 
en  séparer.  Cette  circonstance  est  un  inconvénient  ; 
il  faut  faire  en  sorte  de  l’éviter  en  ne  faisant  qu’un 
feu  modéré. 

La  potasse  et  la  soude  précipitent  aussi  l’oxide 
de  cuivre. 

Pour  que  l’oxide  de  cuivre  puisse  procurer  au 
verre  une  belle  teinte,  il  faut  que  la  masse  n’ait  pas 
reçu  un  coup  de  feu  trop  violent  ; car  cet  oxide  n’a 
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pas  une  grande  fixité  ; il  passe  promptement  au 
jaune,  et  quelquefois  au  rouge  plus  ou  moins  vif. 

Dans  les  verreries  on  compose  une  teinte  verte 
avec  l’oxide  d’antimoine  et  celui  de  cobalt , ce  qui 
fait  un  vert  provenant  du  jaune  et  du  bleu. 

Oxide  d’étain.  Ce  oxide  peut  s’obtenir  de  deux 
manières  : par  la  calcination  du  métal  avec  le  con- 
tact de  l’air,  et  par  sa  dissolution  dans  les  acides. 
Lorsque  dans  les  manufactures  de  verre  on  fait  un 
grand  usage  de  l’oxide  d’étain  pour  donner  de  l’opa- 
cité aux  verres  colorés , on  se  le  procure  par  la  voie 
de  la  calcination. 

A cet  effet  on  fond  le  métal  sur  Faire  concave  d’un 
fourneau  de  calcination , alimenté  avec  le  bois  par 
des  foyers  placés  sur  les  deux  côtés.  Pour  peu  que 
la  chaleur  soit  un  peu  intense , et  que  l’air  atmos- 
phérique puisse  circuler  librement  sur  la  surface  du 
bain  , le  métal  ne  tarde  pas  à se  couvrir  d’une  espèce 
d’épume  grisâtre.  Cette  écume  est  l’oxide  ; on  le 
pousse  avec  soin  dans  le  fond  du  fourneau  lorsqu’on 
voit  que  l’épaisseur  en  est  assez  grande  ; il  s’en  forme 
une  autre  aussitôt,  et  l’on  recommence  à pousser. 
On  continue  cette  manipulation  jusqu’à  ce  que  le 
métal  soit  totalement  épuisé  ; ensuite  on  ramène 
et  l’on  étend  l’oxide  sur  l’aire  du  fourneau  ; on 
bouche  la  porte  et  les  issues  des  foyers , et  on  laisse 
refroidir.  Au  bout  de  12  à i5  heures  on  ramasse 
l’oxide,  et  on  le  met  dans  des  tonneaux  pour  s’en 
servir  au  besoin. 
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Quand  on  veut  se  procurer  un  oxide  d 'étain  par- 
faitement blanc  , et  qui  puisse  servir  à rendre 
opaques  des  objets  précieux , tels  que  des  vases  d’or- 
nemens,  chandeliers,  flacons  de  luxe,  etc.  , on  le 
fait  par  l’acide  nitrique  ; on  y parvient  de  la  ma- 
nière suivante  : 

On  prend  de  l’étain  , le  plus  fin  qu’il  est  possible, 
tel  que  celui  du  Banca  ou  de  Malaca  ; on  l’introduit 
en  grenaille  dans  un  matras  d’une  grande  dimen- 
sion ; on  verse  dessus  de  l’acide  nitrique  concentré 
( cette  opération  doit  se  faire  sous  une  cheminée  qui 
tire  bien  ) ; l’effervescence  est  très  grande  et  con- 
tinue jusqu’à  saturation.  Pendant  que  la  décompo- 
sition du  métal  a lieu , on  voit  se  déposer  au  fond 
du  matras  un  résidu  en  flocons  d’une  grande  blan- 
cheur,* ee  résidu  augmente  toujours  à mesure  qu’on 
introduit  de  l’étain  ; il  devient  à la  fin  si  volumi- 
neux , qu’il  occupe  à lui  seul  toute  la  capacité  du 
matras.  C’est  le  moment  de  remettre  une  nouvelle 
quantité  d’acide  si  l’on  veut  continuer  l’opération 
et  dissoudre  encore  de  l’étain  neuf.  Lorsqu’on  juge 
que  le  volume  d’oxide  est  suflisant , on  verse  de 
l’eau  dans  le  matras , et  l’on  fait  sortir  avec  elle 
tout  le  dépôt;  on  le  lave  trois  à quatre  fois  dans 
l’eau  bouillante , et  l’on  fait  sécher’  le  résidu  à une 
douce  chaleur. 

Une  petite  quantité  de  cet  oxide  suffit  pour 
donner  de  l’opacité  au  verre  ; ce  dernier  se  rap- 
proche alors  d’une  espèce  de  demi-porcelaine.  Eu 
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introduisant  , conjointement  avec  l’oxide  d’éîain, 
d’autres  oxides  colorans  dans  les  compositions,  on 
obtient  des  verres  bleus , roses , rouges , verts , 
jaunes , etc. , et  tous  d’une  opacité  d’autant  plus 
sensible  qu’il  y entre  plus  d’oxide  d’étain. 

Oxide  d antimoine.  Cet  oxide  fournit  les  jaunes 
pour  les  vitrifications  en  grand  ; cependant  l’ar- 
gent précipité  par  le  sel  marin  remplirait  mieux 
cet  objet,*  mais,  vu  son  prix  élevé,  on  le  res- 
treint aux  vitrifications  en  petit,  et  particulière- 
ment à l’imitation  des  pierres  précieuses.  Quoi 
qu’il  en  soit,  voici  la  manière  d’obtenir  l’oxide 
d’antimoine  : 

On  réduit  le  régule  de  ce  métal  en  une  poudre 
très  fine,  on  la  passe  au  tamis  ; et  d’un  autre  côté  on 
pulvérise  aussi  du  nitrate  de  potasse  cristallisé  ou 
nitre  du  commerce  ; on  prend  une  partie  de  poudre 
de  régule  d’antimoine  et  une  partie  et  demie  de 
nitrate  de  potasse  ; on  mélange  intimement  ces 
deux  matières , ensuite  on  met  un  creuset  de  bonne 
argile  dans  un  fourneau  qui  tire  bien,  et  l’on  y pro- 
jette, par  petite  partie,  le  mélange  d’antimoine  et 
de  nitre.  A chaque  cuillerée  de  matière  qu’on  in- 
troduit dans  le  creuset , il  se  manifeste  un  mouve- 
ment assez  considérable  dans  la  masse  ; ce  mouve- 
ment est  accompagné  d’une  flamme  vive  et  brillante; 
on  la  laisse  éteindre  avant  d’y  ajouter  une  autre 
quantité  de  matière.  On  continue  à projeter  jusqu’à 
ce  que  le  creuset  soit  plein  ; alors  on  le  couvre,  et 
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Ton  donne  un  grand  coup  de  feu  pendant  un  quart 
d’heure;  au  bout  de  ce  temps,  on  retire  le  creuset, 
on  le  casse,  et  l’on  détaché  la  matière  blanche  et 
pesante  qui  y adhère  ; on  pulvérise  cette  matière , 
et  on  la  broie  sur  une  glace.  Cela  fait,  on  lave  à 
l’eau  chaude  plusieurs  fois  cette  composition  ; la 
potasse  en  excès  se  dissout  par  les  lotions,  et  l’oxide 
blanc  d’antimoine  reste  au  fond  du  vase.  C’est  ce 
qu’on  appelle  antimoine  diaphorétique  lavé. 

Quand  on  veut  avoir  une  couleur  jaune  fixe  au 
feu,  on  le  compose  avec  une  partie  de  cet  oxide 
d’antimoine,  et  une  ou  meme  deux  parties  d’oxide 
rouge  de  plomb  ; on  mélange  parfaitement  ces  deux 
oxides,  on  les  introduit  dans  un  creuset  qu’on  pose 
dans  un  fourneau  de  laboratoire  ; on  donne  un  coup 
de  feu  léger,  mais  continué  pendant  trois  quarts 
d’heure  ; après  quoi  on  retire  le  creuset,  on  le  casse, 
et  l’on  voit  que  le  mélange  s’est  converti  en  un 
jaune  très  riche  en  couleur. 

On  peut  par  le  même  moyen  obtenir  des  jaunes 
plus  ou  moins  foncés;  il  suffit  de  savoir,  pour  cela, 
que  plus  l’oxide  de  plomb  sera  prédominant  dans 
le  composé,  plus  la  couleur  deviendra  d’un  jaune 
pâle. 

Oxide  de  cobalt . Cet  oxide  est  connu  dans  les 
verreries  depuis  des  siècles;  non-seulement  il  est 
introduit  dans  les  compositions  de  verre  pour  y 
apporter  des  teintes  bleues  qui  font  un  très  bel 
effet,  mais  aussi  il  y entre  pour  détruire  certaines 
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couleurs  qui  nuisent  à la  beauté  du  verre  ; car 
quand  une  composition  pousse  au  jaune  par  cause 
d’impureté  dans  les  matières  premières  , on  a soin 
d’incorporer  dans  le  verre  liquide  un  peu  d’oxide  de 
cobalt,  qui  détruit  aussitôt  la  couleur  jaune  en 
formant  avec  elle  une  teinte  mixte , qui , se  rappro- 
chant d’une  légère  couleur  verte  , ne  blesse  pas 
autant  la  vue. 

Généralement , on  se  sert  dans  les  verreries  d’un 
oxide  de  cobalt  appelé  safre , qui  n’est  que  la  mine 
de  ce  métal  que  l’on  fait  griller  dans  des  fourneaux 
à longues  cheminées,  afin  d’en  recueillir  l’oxide  d’ar- 
senic qui  s’en  échappe  pendant  l’opération.  L’oxide 
de  cobalt  ainsi  obtenu  se  présente  sous  différentes 
couleurs  .*  il  est  noir,  gris-foncé , et  quelquefois  brun- 
rougeâtre.  Ce  dernier  est  le  meilleur.  Celui  qu’on 
expédie  des  confins  de  l’Allemagne  et  de  la  Prusse  , 
tel  que  de  Cologne  y etc,  , est  bien  loin  d’être  pur  ; 
il  est  presque  toujours  mélangé  avec  le  fer,  le  nickel  h 
et  trois  ou  quatre  fois  son  poids  de  sable  siliceux. 

Cet  oxide  de  cobalt  ou  safre  est  très  bon  pour 
colorer  de  très  grandes  masses  de  verre  lorsqu’on 
veut  fabriquer  des  carreaux  de  vitres  en  bleu  plus 
ou  moins  foncé  ; mais  quand  on  désire  se  procurer 
des  verres  propres  à imiter  les  pierres  précieuses, 
on  ne  doit  point  se  servir  de  cette  espèce  d’oxide , 
mais  bien  d’un  bleu  qu’on  nomme  azur , et  dont 
l’intensité  de  couleur  varie  à proportion  du  prix 
qu’il  se  vend.  Cet  azur  est  un  verre  dans  lequel 
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l’oxide  est  en  excès.  Quand  on  s’en  sert  pour  teindre 
les  compositions  , on  est  obligé  d’en  mettre  davan- 
tage que  si  l’on  employait  l’oxide  de  cobalt  pur , 
attendu  que  cet  azur  est  lui-même  composé  avec 
le  sable  et  les  alcalis  : ce  qui  certainement  lui  ôte 
de  sa  richesse  par  rapport  à l’oxide 

Le  bel  azur  étant  fort  cher  ( ^5  à 3o  francs  le 
demi-kilogramme  ),  je  pense  qu’un  manufacturier 
qui  en  fait  un  grand  usage  devrait  se  le  procurer 
lui-même,  par  la  décomposition  du  métal  qui  le 
fournit.  Yoici  le  procédé  pour  y parvenir  : 

On  fait  en  sorte  d’avoir  du  cobalt  de  Suède,  on 
le  pulvérise  dans  un  mortier  de  grès  ou  de  marbre  , 
on  l’introduit  dans  un  matras  avec  cinq  fois  son 
poids  d’acide  nitrique  concentré  ; on  pose  le  matras 
sur  le  sable  chaud,  il  se  fait  bientôt  une  grande 
effervescence  avec  dégagement  de  gaz  ( il  faut  faire 
cette  opération  sous  une  cheminée).  A mesure  que 
le  métal  se  dissout , la  liqueur  prend  une  belle  cou- 
leur rosée.  Cette  teinte  augmente  par  la  concentra- 
tion du  liquide , qui , parvenu  à un  certain  point , 
comme  par  exemple  en  consistance  sirupeuse  , est 
mis  dans  un  creuset  de  Hesse , qu’on  place  dans  un 
fourneau  pour  évaporer  jusqu’à  siccité , afin  d'en 
retirer  l’oxide.  Cette  opération  se  conduit  comme 
pour  l’oxide  de  cuivre  (p.  354)- 

Cet  oxide  de  cobalt  n’est  pas  absolument  pur  * 
vu  que  le  fer  y est  toujours  pour  quelque  chose  ; 
mais  on  l’obtient  tel  en  traitant  le  résidu  demeuré 
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dans  le  creuset,  par  l’acide  hydrochlorique  à l’aide 
de  la  chaleur.  La  dissolution  étant  faite,  on  l’étend 
d’eau  distillée,  et  l’on  y verse  de  l’ammoniaque  li- 
quide en  excès;  en  agitant  le  composé,  on  voit  se 
précipiter  sur-le-champ  toute  la  quantité  de  l’oxide 
de  fer,  qui  était  uni  avec  celui  de  cobalt,  pendant  que 
d’un  autre  coté  il  se  forme  un  sel  double  en  dissolu- 
tion, et  de  couleur  rose,  formé  d’hydrochlorate  de 
cobalt  et  d’ammoniaque.  On  décante  ce  sel  dissous,  en 
prenant  la  précaution  de  laisser  au  fond  du  vase  l’oxide 
de  fer  ; on  filtre,  et  l’on  fait  évaporer  cette  liqueur. 
Lorsque  la  concentration  est  bien  marquée,  on  verse 
dessus  une  forte  solution  de  potasse  caustique  à la 
chaux , ce  qui  opère  la  décomposition  du  sel  double. 
L’acide  hydrochiorique  des  deux  hydrochlorates 
se  combine  avec  la  potasse  ; l’oxide  de  cobalt  se 
précipite,  et  l’ammoniaque  se  dégage.  On  doit  faire 
attention  d’évaporer  jusqu’à  siccité,  pour  que  toute 
l’ammoniaque  soit  dégagée  ; ensuite  on  verse  de 
l’eau  sur  le  résidu  ; ce  liquide  dissout  aussitôt  la 
potasse  et  l’hydrochlorate  de  potasse,  de  sorte  que 
l’oxide  de  cobalt  se  trouve  parfaitement  isolé  et  bien 
pur.  On  termine  l’opération  en  le  lavant  plusieurs 
fois  en  grande  eau  par  décantation  ; on  le  met  sur 
le  papier  et  on  le  sèche  à une  douce  chaleur.  L’oxide 
de  cobalt  obtenu  ainsi  donne  un  bleu  d’une  grande 
beauté  lorsqu’il  est  mélangé  avec  les  alcalis  et  la 
silice  ; il  sert  de  base  à toutes  les  couleurs  bleues 
qu’on  applique  sur  la  porcelaine  et  sur  la  faïence 
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une  très  pelite  quantité  de  cet  oxide  suffit  pour 
colorer  une  grande  masse  de  verre. 

Quand  on  veut  extraire  l’oxide  de  cobalt  d’une 
mine  qui  le  contient , par  exemple  de  celle  de 
Tunaberg , qui  se  trouve  composée  de  cobalt , 
d’arsenic,  de  fer  et  de  soufre,  la  première  opéra- 
tion a laquelle  on  doit  la  soumettre , est  de  la  pul- 
vériser très  bien  dans  un  mortier  de  fer,  d’en  tamiser 
la  poudre , et  de  la  faire  calciner  dans  un  fourneau  à 
réverbère , avec  le  soin  de  remuer  la  mine  de  temps 
en  temps,  afin  d’en  présenter  fréquemment  les  sur- 
faces au  contact  de  l’air  atmosphérique.  Il  faut  sur- 
tout prendre  l’attention  de  placer  le  fourneau  sous 
une  cheminée  qui  tire  bien  , de  crainte  d’être  affecté 
par  les  propriétés  morbifiques  du  deutoxide  d’arsenic 
qui  s’échappe  de  la  mine  pendant  la  calcination  sous 
forme  de  fumée  blanche  ; il  se  dégage  aussi  de  l’acide 
sulfureux  à l’état  de  gaz,  et  le  résidu  se  trouve  être  de 
l’oxide  de  cobalt  mêlé  avec  un  peu  d’arsenic  et  de 
fer.  On  doit  continuer  la  calcination  jusqu’à  ce  qu’il 
ne  sorte  plus  de  la  masse,  de  fumée  blanche  ni  d’odeur 
arsenicale  ; arrivé  à ce  point,  on  laisse  refroidir  l’oxide 
dans  le  fourneau , après  quoi  on  le  mélange  avec  les 
trois  quarts  de  son  poids  de  nitre  mis  en  poudre  fine. 
L’oxide  de  cobalt  et  le  nitre  bien  unis  ensemble  , on 
en  remplit  aux  deux  tiers  un  creuset  de  Hesse , et 
l’on  chauffe  ce  mélange  dans  un  fourneau  à réver- 
bère pendant  environ  trois  quarts  d’heure,  au  bout 
duquel  temps  on  ôte  le  creuset , et  l’on  en  retire  le 
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résidu , qui  se  trouve  formé  d’arséniate  de  potasse , 
d’alcali  en  excès , de  tritoxide  de  fer , et  d’oxide  de 
cobalt. 

On  traite  ce  résidu  par  une  assez  grande  quantité 
d’eau  bouillante,  qui  dissout  l’arséniate  de  potasse  et 
l’alcali  en  excès  ; puis  on  décante  la  liqueur  surna- 
geante , qui  laisse  pour  dépôt  une  matière  insoluble 
composée  d’oxide  de  cobalt  et  d’une  certaine  quan- 
tité d’oxide  de  fer. 

Quand  on  veut  séparer  de  l’oxide  de  cobalt  l’oxide 
de  fer  qui  ternit  toujours  un  peu  la  belle  couleur 
que  donne  le  cobalt,  on  doit  le  faire  de  la  manière 
indiquée  plus  haut. 

Oxide  de  fer . Quoique  l’oxide  ou  tritoxide  de  fer 
donne  un  beau  rouge  de  sang  pour  les  couleurs  des- 
tinées à être  appliquées  sur  les  émaux  et  la  porce- 
laine, il  ne  peut  cependant  servir  de  base  à aucun 
rouge  de  vitrification,  surtout  à un  grand  coup  de 
feu.  On  l’emploie  pourtant  sous  la  forme  d’une  belle 
couleur  dans  la  peinture  sur  verre  ; mais  il  parait 
que  cet  oxide  ne  peut  pas  entrer  comme  partie  con- 
stituante du  verre  en  conservant  sa  couleur  rouge. 
En  effet,  cette  couleur  est  tellement  fugace,  que 
pour  peu  que  les  fondans  dominent  ou  que  le  feu 
ait  été  trop  vif  pour  cuire  les  couleurs,  le  rouge  dis- 
parait pour  faire  place  à un  jaune  sale  qui  donne  un 
très  mauvais  ton.  Il  faut  pour  que  l’oxide  de  fer  con- 
serve une  teinte  rouge,  qu’il  demeure  constamment 
sous  l’état  d’oxide  et  n eutre  point  du  tout  en  fusion. 
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L’oxide  de  fer  çst  cependant  utile  dans  la  vitrifi- 
cation lorsqu’on  a pour  objet  de  se  procurer  des 
verres  noirs;  mais  alors  il  est  introduit  dans  les  mé- 
langes conjointement  avec  l’oxide  de  cuivre,  de 
cobalt  et  de  manganèse.  Il  est  rare  qu’on  veuille  faire 
du  verre  noir,  à moins  que  ce  ne  soit  pour  l’imita- 
tion de  certaines  pierres  minérales  qui  sont  natu- 
rellement de  cette  couleur. 

Dans  ce  cas , on  se  sert  de  batitures  de  fer  qui 
retombent  dans  le  moment  que  les  maréchaux  frap- 
pent ce  métal  rouge  de  chaleur;  ces  éclats  ne  sont 
rien  autre  chose  que  de  l’oxide  de  fer  propre  à pro- 
duire l’effet  désiré.  Quand  on  veut  en  avoir  qui  soit 
plus  pur  que  celui  qui  vient  des  maréchaux,  lequel 
est  presque  toujours  mélangé  avec  des  matières 
hétérogènes,  on  prend  du  fer  doux,  le  plus  malléable 
et  le  plus  pur  qu’il  est  possible  de  rencontrer  ; on  le 
calcine  avec  le  contact  de  l’air  dans  un  fourneau  à 
réverbère.  On  voit  successivement  passer  l’oxide  de 
la  couleur  rouge  brun  au  brun  foncé  et  de  cette 
dernière  au  noir  plus  ou  moins  intense.  Il  a besoin 
d’éprouver  une  forte  chaleur  pour  parvenir  à un  beau 
degré  de  noir,  quoiqu’il  ne  faille  point  cependant 
trop  administrer  cet  agent,  dans  la  crainte  que  l’oxide 
de  fer  n’entre  en  fusion. 

Cet  oxide  est,  comme  on  vient  de  le  dire,  propre 
à former  de  beaux  noirs  lorsqu’il  est  uni  avec  l’oxide 
de  manganèse,  celui  de  cobalt  et  de  cuivre. 

Oxide  de  manganèse . C’est  avec  cet  oxide  ou 
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peroxide  qu’on  introduit  dans  le  verre  la  couleur 
violette  qui  se  fait  remarquer  fréquemment  lors- 
qu’il y est  mis  en  trop  forte  dose  dans  les  mélanges 
pour  en  opérer  la  dépuration.  C’est  aussi  par  son 
moyen  qu’on  apporte  les  différentes  teintes  de  violet 
dans  les  compositions  vitrifiables  quand  on  a pour 
but  de  contrefaire  les  pierres  précieuses. 

Pour  obtenir  cet  oxide  on  se  procure  une  pierre 
qu’on  nomme  pierre  de  manganèse  et  qui  affecte 
souvent  la  forme  de  rognons  noirs  et  ternes.  Quel- 
quefois la  couleur  noire  varie  jusqu’au  violet;  mais 
il  faut  préférer  la  pierre  de  manganèse  qui  est  d’un 
grand  noir,  parce  qu’elle  est  toujours  plus  pure  et 
plus  pesante , ce  qui  certainement  annonce  une  plus 
grande  quantité  d’oxide  de  manganèse.  On  pulvé- 
rise cette  pierre , et  l’on  en  fait  calciner  la  poudre 
jusqu’à  ce  quelle  ait  acquis  la  propriété  de  teindre 
fortement  les  doigts  lorsqu’on  la  frotte.  Alors  on 
peut  croire  que  les  molécules  de  l’oxide  sont  assez 
isolées  pour  apporter  dans  le  verre  les  effets  qu’on 
en  attend;  et  l’on  retire  la  poudre  calcinée. 

On  peut  remarquer  en  passant  que  cette  poudre 
est  considérablement  diminuée  de  poids,  vu  que 
les  corps  volatils  qui  enchaînaient  ses  parties  se  sont 
dissipés  pendant  la  calcination.  Si  toutefois  cette 
poudre  de  manganèse  s’est  agglutinée  par  le  feu, 
on  la  pulvérise  de  nouveau , on  la  passe  au  tamis 
et  on  l’enferme  dans  des  bocaux. 

Cet  oxide  de  manganèse  mis  en  petite  dose  avec 
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le  pourpre  retiré  de  l’or  et  de  l’étain,  donne  une  belle 
couleur  rouge  de  grenat;  employé  seul,  il  fait  un 
violet  riche,  mais  cependant  pas  autant  que  celui 
obtenu  par  l’introduction  dans  les  mélanges  d’une 
certaine  quantité  de  précipité  d’or  par  l’étain  avec 
un  léger  excès  de  ce  dernier  ; alors  la  couleur  vio- 
lette apparaît  sous  la  teinte  la  plus  brillante  et  la 
plus  riche  que  l’on  puisse  voir;  elle  tire  d’autant 
plus  au  rose  pourpre  > qu’il  y a moins  d’étain  dans 
le  précipité.  Il  est  malheureux  qu’il  faille  restreindre 
l’emploi  de  cette  substance  aux  vitrifications  en 
petit,  a cause  de  sa  cherté. 

Oxide  de  chrome . Cet  oxide  s’obtient  par  la  dé- 
composition du  chromate  de  fer,  qui  est  une  pierre 
gris  bleu , quelquefois  tirant  sur  le  noir , que  l’on 
trouve  assez  abondamment  dans  le  département  du 
Var.  On  l’appelle  pierre  de  chrome  ou  chromate  de 
fer , parceque  plusieurs  auteurs  pensent  que  le  chrome 
est  contenu  dans  cette  pierre  sous  l’état  d’acide  chro- 
mique,  tandis  que  d’autres  croient  qu’il  n’y  est  que 
sous  la  forme  d’oxide.  Quoi  qu’il  en  soit , il  est 
essentiel  à un  verrier  qui  veut  introduire  une 
couleur  verte  dans  ses  compositions,  de  connaître 
la  manière  d’extraire  l’oxide  de  chrome  de  la  pierre 
qui  le  contient , attendu  que  cet  oxide  procure  au 
verre  une  couleur  magnifique  et  de  beaucoup  su- 
périeure à celle  que  donnent  les  oxides  de  cobalt  et 
d’antimoine  réunis  à celui  d’argent.  De  plus , le 
chrome  jouit  de  la  plus  grande  fixité  au  feu  de  ver- 
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rerie  ; il  est  sous  ce  rapport  aussi  indestructible  que 
l’oxide  de  cobalt,  ce  qui  le  rend  d’un  grand  intérêt 
pour  l’art  de  la  vitrification. 

Voici  comme  on  l’extrait  : 

On  pulvérise  la  pierre  de  chrome  dans  un  mor- 
tier de  fer,  on  la  passe  par  un  tamis  de  soie  très  fin , 
on  en  mélange  la  poudre  avec  à peu  près  son  poids 
égal  de  nitre  aussi  pulvérisé.  Le  mélange  étant  in- 
time , on  en  emplit  aux  trois  quarts  un  creuset  de 
hesse,  qu’on  pose  dans  un  fourneau  à réverbère;  on 
couvre  le  creuset  et  l’on  chauffe.  Il  faut  avoir  le  soin 
de  n’administrer  le  feu  que  petit  à petit.  Sitôt  que 
la  matière  commence  à rougir,  il  se  fait  un  mou- 
vement dans  toute  la  masse  ; le  nitrate  de  potasse 
se  décompose,  il  s’échappe  du  mélange,  entre  le 
couvercle  et  les  bords  supérieurs  du  creuset,  une  assez 
grande  quantité  d’azote  sous  l’état  de  gaz.  Il  demeure 
dans  le  creuset , pour  résidu , beaucoup  de  chro- 
mate  de  potasse,  de  l’alumine,  de  la  silice  et  de 
l’oxide  de  fer. 

L’opération  doit  durer  une  demi-heure  ou  trois 
quarts  d’heure  avec  un  feu.  soutenu,  au  bout  du- 
quel temps  on  retire  le  creuset  du  feu,  on  le  laisse 
refroidir,  on  le  casse.  On  pulvérise  ce  qu’il  contient 
et  l’on  en  met  la  poudre  avec  4 a 5 fois  son  poids 
d’eau  dans  une  casserole  de  cuivre  qu’on  pose  sur 
le  feu.  Après  une  ébullition  d’un  quart  d’heure,  on 
décante  l’eau , qui  doit  avoir  pris  une  belle  teinte  de 
jaune  d’or;  on  filtre  cette  eau  par  un  papier  gris 
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pendant  qu’on  en  remet  de  nouvelle  dans  la  casse- 
role, pour  faire  encore  dissoudre  ce  qui  peut  res- 
ter de  chromate  de  potasse.  On  filtre  comme  la 
première  fois , et  l’on  recommence  l’opération  jus- 
qu’à ce  que  l’eau  ne  soit  plus  ou  presque  plus  co- 
lorée en  jaune.  Alors  on  a la  preuve  que  le  marc 
ne  contient  plus  ou  que  peu  de  chromate  de  potasse, 
en  conséquence  on  le  jette  (i). 

D’un  autre  côté , on  fait  dissoudre  dans  l’acide 
nitrique  une  certaine  quantité  de  mercure.  La  disso- 
lution achevée*  on  verse  le  nitrate  de  mercure  dans  la 
dissolution  de  chromate  de  potasse  ; il  se  fait  sur-le- 
champ  un  précipité  d’un  rouge  plus  ou  moins  vif, 
selon  le  degré  de  pureté  des  deux  dissolutions.  On 
décante  l’eau  surnageante,  qui  pour  lors  doit  être 
limpide  et  incolore,  au  lieu  de  jaune  quelle  était 
auparavant.  On  lave  le  dépôt  rouge  qui  reste  au 
fond  du  vase  : c’est  le  chromate  de  mercure. 

Il  ne  s’agit  donc  plus,  pour  avoir  l’oxidë  de  chrome, 
que  de  le  retirer  du  chromate  de  mercure  dans  lequel 
il  se  trouve.  Pour  l’obtenir,  on  met  ce  chromate, 
sec  ou  non , dans  un  creuset  ; on  introduit  ce  creuset 
dans  un  fourneau  et  l’on  pousse  le  feu.  Par  cette 


(1)  Ce  résidu  est  pourtant  très  propre  à former  de  beaux 
bruns  pour  la  peinture  sur  les  émaux  et  sur  la  porcelaine. 
C’est  ce  qu’on  pourra  voir  dans  un  Traité  théorique  et  pra- 
tique des  couleurs  vitrifiées  applicables  à ces  deux  arts,  Traité 
auquel  je  travaille  depuis  long-temps,  et  que  je  me  propose 
de  publier  très  incessamment. 
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opération,  le  mercure,  en  raison  de  sa  volatilité, 
s’échappe  du  composé;  de  sorte  qu’au  bout  d’un 
quart  d’heure  de  feu , il  ne  reste  dans  le  creuset  que 
de  l’oxide  de  chrome  sous  forme  de  poudre  légère , 
très  ténue  et  d’une  belle  couleur  vert  foncé. 

Si  l’on  voulait  ne  point  perdre  le  mercure  dans 
cette  opération,  on  devrait  introduire  le  chrômate 
de  mercure  dans  une  cornue  de  grès  au  bec  de  la- 
quelle on  adapterait  une  alonge  avec  un  récipient, 
afin  de  condenser  les  vapeurs  mercurielles. 

C’est  avec  l’oxide  de  chrome  qu’on  imite  les  éme- 
raudes. L’acide  chrômique  uni  à la  silice,  peut  don- 
ner au  verre  une  belle  teinte  rose  de  rubis  ; on  y 
parvient  en  faisant  dissoudre  une  quantité  quel- 
conque de  silice  ou  sable  dans  trois  fois  son  poids  de 
sous-carbonate  de  soude  à un  coup  de  feu  assez  vio- 
lent. Cette  dissolution  se  fait  dans  un  fourneau  de 
laboratoire  : lorsqu’elle  est  complète,  on  retire  le 
creuset  du  feu,  on  traite  le  verre  soluble  qu’il  con- 
tient par  l’eau  chaude,  on  filtre  la  liqueur,  et  l’on 
jette  dedans  une  certaine  quantité  d’acide  sulfuri- 
que; on  voit  de  suite  se  former  un  précipité  géla- 
tineux ; on  décante  l’eau  qui  surnage  ; après  quoi , 
lorsque  le  résidu  est  en  forme  de  bouillie  épaisse, 
on  y plonge  une  dissolution  d’acide  chrômique  faite 
par  Feau,  et  l’on  voit  tout-à-coup  que  la  masse 
prend  une  belle  teinte  rose.  Il  faut  avoir  soin,  dans 
cet  instant , de  bien  remuer  le  mélange  avec  un 
tube  de  verre,  afin  que  toutes  les  molécules  puissent 
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contracter  la  même  couleur;  ensuite  on  sèche  le 
compose  à une  douce  chaleur,  et  on  le  renferme 
dans  des  flacons  bouchés. 

Il  est  aisé,  d’après  tout  ce  qu’on  vient  de  voir, 
de  se  procurer  les  substances  propres  à la  colora- 
tion des  verres  tendres  et  pesans.  Il  serait  inutile, 
je  pense,  de  s’étendre  davantage  sur  cet  objet.  Ceux 
qui  voudront  connaître  plus  particulièrement  la 
théorie  des  divers  phénomènes  qui  accompagnent 
presque  toujours  la  formation  des  oxides,  devront 
avoir  recours  aux  ouvrages  de  chimie  qui  en  traitent 
et  surtout  à ceux  des  auteurs  modernes.  Pour  moi, 
j’ai  cru  ne  devoir  m’appliquer  ici,  quant  aux  cou- 
leurs , qu’à  la  pratique  et  fort  peu  à la  théorie  ; car  si 
quelquefois  j’en  parle*,  c’est  dans  la  conviction  intime 
que  quelques  développemens  sont  nécessaires  aux 
progrès  de  l’art  de  la  vitrification , qui  doit  être  prati- 
qué et  raisonné  tout-à-la  fois  dans  toutes  ses  parties. 

On  fait  trois  espèces  de  produits  en  verres  colorés  : 
savoir , des  verres  à vitres , des  vases  d’ornemens 
et  d’utilité , et  des  pierres  à l’imitation  des  pierres 
précieuses. 

Les  verres  à vitres  colorés  en  rose  et  en  violet  par 
l’oxide  d’or  et  d’étain  précipités  l’un  par  l’autre  ou 
par  l’oxide  de  manganèse  seul , sont  encore  en  usage 
dans  plusieurs  villes  capitales  de  l’Europe , et  parti- 
culièrement dans  le  Nord.  On  doit  convenir  qu’ils 
produisent  un  très  bel  effet,  surtout  lorsque  des  corps 
blancs,  tels  que  draperies  ou  boiseries,  les  couvrent. 

24.. 
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En  France , le  goût  d orner  les  fenêtres  en  car- 
reaux colorés,  semblait  être  passé  de  mode  ; on  com- 
mence cependant  à le  reprendre  pour  des  cabinets 
littéraires,  des  salles  de  bains,  des  pavillons.  Les 
châteaux > et  les  maisons  de  campagne  bien  ornées, 
en  font  remarquer  aussi  de  très  beaux.  A Paris 
même  déjà  plusieurs  propriétaires  de  grands  cafés, 
ont  pensé  avec  raison  qu’en  décorant  leurs  vitreaux 
de  verres  en  couleurs,  ils  augmentaient  en  même 
temps  le  luxe  et  la  richesse  de  leurs  salons  déjà  si 
beaux  sous  tous  les  autres  rapports.  Enfin  tout  fait 
présager  que  les  verres  colorés  redeviendront  encore 
ce  qu’ils  étaient  dans  un  temps  qui  n’est  pas  très 
reculé  puisqu’il  date  de  l’époque  de  la  renaissance  des 
arts  en  Europe,  c’est-à-dire  sous  François  Ier.  J’a- 
jouterai même  que  dans  les  restaurations  nom- 
breuses que  l’on  fait  aujourd’hui  dans  les  temples 
consacrés  à la  religion,  temples  qui  ont  été  dévastés 
pendant  des  troubles  trop  fatals  à la  France,  on 
s’empresse  de  reconstruire  en  verres  colorés  les 
vitreaux  qui  ont  été  brisés  ou  qui  sont  tombés  en 
vétusté  faute  d’entretien. 

La  preuve  de  Ce  que  j avance  peut  s’acquérir  en 
visitant  les  monumens  sacrés  de  la  capitale , tels  que 
la  métropole , l’église  Saint-Sulpice  > celle  de  Saint- 
Etienne-du-Mont  et  celle  du  château  de  Vincennes. 

Une  chose  qui  est  fort  à regretter,  c’est  qu’on  ne 
voit  guère  remplacer  nos  belles  peintures  que  par 
des  verres  soufflés  qui , coupés  et  artistement  placés 
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avec  des  oppositions  dans  les  teintes,  font,  il  est 
vrai,  un  fort  bel  effet,  mais  n’ont  point  la  magni- 
ficence des  anciennes  peintures  sur  verre,  quoique 
les  sujets  qu’elles  représentent  soient  souvent  confus 
et  inintelligibles.  Enfin  il  faut  espérer  que  cet  art 
précieux  sera  encouragé  et  exercé  de  nos  jours. 
Déjà  nos  expositions  de  peinture  ont  vu  dans  leur 
sein  des  ouvrages  sur  verre  qui  surpassaient  pour 
la  correction  du  dessin  ceux  de  nos  prédécesseurs 
en  cette  partie.  Les  couleurs  des  tableaux  peints  sur 
verre,  qui  ont  été  exposés  au  salon  de  1819,  lais- 
saient bien  quelque  chose  à désirer  sous  le  rapport 
des  rouges  et  des  verts  ; mais  tout  fait  croire  qu’en 
protégeant  ce  bel  art  il  reprendrait  bientôt  son  an- 
tique illustration,  tant  par  la  fraîcheur  du  coloris, 
que  pour  l’élégance  des  formes , qui  ont  été  singu- 
lièrement négligées  par  nos  anciens,  à cause  de  l’i- 
gnorance où  ils  étaient  des  principes  de  la  perspec- 
tive et  du  dessin. 

Voici  les  diverses  compositions  pour  les  verres 
à vitres  colorés , les  vases  et  les  pierres  précieuses. 
On  doit  observer  que  toutes  les  fois  qu’on  voudra 
augmenter  ou  diminuer  l’intensité  de  la  couleur, 
il  faudra  additionner  ou  soustraire  une  petite  quan- 
tité d’oxide  colorant. 

Composition  pou  r le  verre  à vitre  rosé • 

5o  parties  ; 


Sable  blanc  lavé. 
Potasse  blanche. 
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Gliaux  éteinte  à l’air.. 4 parties; 

Pourpre  précipité  par  l’étain.  . . 3 

Oxide  de  manganèse 2. 


Pour  les  vases. 

Sable  blanc  lavé .........  25  parties  ; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  20 


Potasse  calcinée. g 

Nitre  cristallisé. 2 

Précipité  de  pourpre 2 

Oxide  de  manganèse 1 

Sulfure  d’antimoine.  1. 


Pour  les  pierres  précieuses . 


Sable  très  blanc  lavé.  ......  10  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  1 5 

Sel  de  potasse  calciné .......  3 

Borax  calciné 2 


Or  fulminant  broyé  avec  l’huile  de 

térébenthine | 

Sulfure  d’antimoine \ 

Oxide  de  manganèse 

Ces  compositions  ont  besoin  d’être  frittées.  O11 
n’introduit  les  oxides  colorans  qu’au  moment  de 
mettre  les  matières  dans  le  creuset;  surtout  le  pré- 
cipité pourpre,  car  la  réduction  de  l’or  pourrait 
avoir  lieu  pendant  l’opération  de  la  fritte,  ce  qui 
ferait  manquer  le  but. 
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Composition  de  jaune  pour  les  verres  à vitres. 

Sable  blanc 5o  parties  ; 

Potasse  aérée 25 

Chaux  éteinte  à Pair.  . 4 

Jaune  d’antimoine  coloré  par  Poxide 
de  plomb 3. 

Pour  les  vases. 

Sable  blanc.  . 25  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium . . . 20 

Sel  de  potasse  calciné 9 

N itre  cristallisé 3 

Jaune  d’antimoine  coloré  par  Poxide 
de  plomb.  .........  2. 

Pour  les  pierres  précieuses . 

Sable  blanc  lavé  dans  Pacide  hydro- 

cblorique 10  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  1 5 

Sel  de  potasse  bien  calcine 3 

Borax  calciné 2 

Oxide  d’argent 

Composition  de  bleu  pour  les  verres,  à vitres. 

Sable  blanc.  . . . ( 5o  parties; 

Potasse.  . 25 

Chaux  éteinte  à Pair.  . . « . . 3 

Oxide  de  cobalt  ou  safre.  . . . . . *. 
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Pour  les  vases. 


Sable  blanc  lavé 

25  parties, 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium . . . 

20 

Sel  de  potasse  calciné , 

10 

Sel  de  nitre 

2 

Oxide  de  cobalt  très  pur 

1 

V 

Pour  les  pierres  précieuses. 


Sable  blanc  lavé  dans  l’acide  hydro- 

chlorique 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium. . . 
Sel  de  potasse  calciné.  ...... 

Borax  ..........  f . . 

Nitre  cristallisé 

Oxide  de  cobalt  très  pur 


io  parties; 
i5  . 

3 

i 

i 

o,  18. 


Composition  de  vert  pour  les  verres  à vitres. 


Sable  blanc 5o  parties; 

Potasse  blanche 25 

Chaux  éteinte  à l’air 5 

Oxide  jaune  d’antimoine 2 

Oxide  de  cobalt  ou  safre.  .....  i. 


Pour  les  vases. 

Sable  blanc  lavé .........  25  parties  y 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  22 

Sel  de  potasse  calciné 9 

Nitre  cristallisé. . . 2 

Oxide  jaune  d’antimoine 1 

Oxide  de  cobalt»  ........  î. 
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Pour  les  pierres  précieuses. 


Sable  blanc  lavé  dans  l’acide  hydro- 


cblorique.  .......... 

io  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium . . . 

i5 

Sel  de  potasse  calciné 

3 

Borax  calciné 

2 

Oxide  jaune  d’antimoine 

ï_ 

a 

Oxide  de  cobalt  pur 

0,10. 

Autre  composition  de  vert  pour  les  verres  à vitres . 

Sable  blanc.  

5o  parties; 

Potasse  blanche 

25 

Chaux  éteinte  à l’air 

4 

Oxide  vert  de  chrome 

\. 

Pour  les  vases. 

Sable  blanc 

2.5  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium. . . 

20 

Sel  de  potasse  cristallisé  et  calciné. . . 

10 

Nitre  cristallisé 

I 

Oxide  de  chrôme.  ....... 

a' 

Pour  les  pierres  précieuses. 

Sable  blanc  lavé  avec  l’acide  hydro^ 

chlorique 

io  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium. . . 

i5 

Sel  de  potasse  calciné 

5 

Borax  calciné * . . . 

2 

Oxide  vert  de  chrome 

i 

4* 

Cette  composition  imite  parfaitement  les  éme- 
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raudes  les  plus  estimées.  On  en  varie  les  teintes  en 
augmentant  ou  diminuant  la  proportion  de  l’oxide 
de  chrome. 

Composition  de  violet  pour  les  verres  à vitres . 


Sable  blanc 5o  parties; 

Potasse  aérée.  25 

Chaux  éteinte  à Pair . 4 

Oxide  de  manganèse 2 à 5. 


Pour  les  vases. 


Sable  blanc  lavé 25  parties  ; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium. . . 20 

Potasse  calcinée . 9 

Nitre  cristallisé 2 

Oxide  de  manganèse.  .......  1 à 2. 


Pour  les  pierres  précieuses. 
Sable  blanc  lavé  dans  Pacide  hydro- 


chlorique 10  parties. 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium. . . i5 

Sel  de  potasse  calciné . 3 

Borax  calciné J . 

Oxide  de  manganèse 1 

Précipité  pourpre 0,12. 


On  peut  aussi,  pour  le  violet,  n’employer  que  le 
précipité  pourpre  violet  obtenu  par  l’hydrochlorate 
d’or  et  d’étain  avec  excès  de  ce  dernier  métal  ; il  est 
beaucoup  plus  beau  qu’avec  l’oxide  de  manganèse , 
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Opale  silico-alcalin. 

Sable  blanc 5o  parties; 

Potasse  calciné 25 

Chaux  éteinte  à Pair 8 

Oxide  d’argent o , 1 8 

Phosphate  calcaire  ou  os  calcinés.  . . 3. 

Composition  dJ opale  pour  les  verres  pesans. 

Sable  blanc  lavé 25  parties; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  1 8 

Sel  de  potasse  calciné i o 

Nitre  cristallisé . . 2 

Phosphate  calcaire  ou  os  calcinés.  . . 2 

Oxide  d’argent o,8 

Oxide  d’arsenic o , 5. 

Composition  de  verre  opaque  blanc  silico-alcalin. 

Sable  blanc 5o  parties; 

Potasse  calcinée 25 

Chaux  éteinte  à l’air 8 

Oxide  d’étain 3o. 

Composition  de  verre  pesant  opaque  blanc . 

Sable  blanc  lavé 25  parties; 

Oxide  de  plomb.  ........  20 

Sel  de  potasse  calciné 10 

Nitre  cristallisé  2 

Oxide  blanc  d’étain.  ......  16. 
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Composition  de  verre  noir  silico- alcalin. 


Sable . 5o  parties, 

Potasse 25 

Chaux 2 

Oxide  de  cobalt  ou  safre 4 

Qxide  de  manganèse 3 

Oxide  noir  de  fer 4 

Oxide  noir  de  cuivre.  ......  3. 


Composition  de  verre  noir  pesant . 


Sable 25  parties  ; 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  20 

Sel  de  potasse  calciné 10 

Nitre  de  première  cuite 2 

Oxide  de  cobalt 2 

Oxide  de  manganèse 2 

Oxide  de  fer 3 

Oxide  noir  de  cuivre 3. 


Ce  verre  s’emploie  particulièrement  pour  les 
ornemens  de  deuil,  façonnés  en  colliers,  brasselets , 
pendeloques,  etc.  Il  est  susceptible  d’un  beau  poli 
et  renvoie  très  bien  les  rayons  de  la  lumière  lors- 
qu’il est  taillé  à facettes. 

Depuis  plusieurs  années,  le  goût  des  verres  opaques 
diversement  colorés  est  venu  de  mode , et  chacun 
veut  en  avoir.  On  en  fabrique  des  vases  d’ornement 
de  toute  espèce  ; les  principaux  magasins  de  la 
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capitale  en  sont  amplement  garnis.  On  y rencontre 
des  flacons  de  luxe  de  différentes  formes,  des  porte- 
liqueurs  magnifiquement  taillés,  des  coffrets  de  toi- 
lette fort  élégans  ; enfin  des  vases  de  cheminée , des 
pendules  et  une  infinité  d’objets  très  variés  et  d’un 
goût  exquis.  L’or  (précipité  de  sa  dissolution  nitro- 
hydrochlorique  par  le  sulfate  de  fer  ou  le  nitrate  de 
mercure  et  ensuite  uni  à des  fondans  très  fusibles) 
vient  encore  enrichir  ces  vitrifications  de  son  brillant 
métallique.  On  peut  assurer  que,  sous  ce  rapport, 
comme  sous  celui  de  la  beauté  de  nos  verres  blancs 
légers  et  de  nos  cristaux,  nous  avons  surpassé  tout  ce 
qu’on  a jamais  fait  en  ce  genre.  Aussi  les  étrangers 
tirent-ils  de  nos  manufactures  tout  ce  qui  peut  ajou- 
ter à la  magnificence  des  décors  d’appartemens. 

S’il  m’était  permis  d’expliquer  les  raisons  pour  les- 
quelles l’art  de  la  vitrification  a pris  de  nos  jours  un 
degré  de  perfection  qu'il  aurait  été  loin  d’atteindre 
il  y a une  quarantaine  d’années,  je  l’attribuerais  sans 
doute  au  libre  exercice  de  l’industrie  individuelle. 
Tout  le  monde  sait  que  la  faculté  de  fabriquer  le 
verre  était,  sous  l’ancien  ordre  de  choses,  l’apa- 
nage du  privilège.  Conséquemment  un  artiste  intelli- 
gent, enchaîné  par  les  lois,  ne  pouvait  mettre  au 
jour,  à son  profit,  une  découverte  d’utilité  ou  de 
luxe  : il  fallait , ou  qu’il  retînt  son  secret  en  lui- 
même,  ou  qu’il  le  déposât  dans  le  sein  du  privilé- 
gié , lequel  le  mettait  en  pratique  moyennant  une 
légère  indemnité  envers  celui  qui  souvent  avait  usé 
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le  quart  de  sa  vie  dans  des  expériences  longues  et 
difficiles. 

Aujourd’hui  il  n’en  est  pas  de  même  ; et,  pour  ne 
point  nous  écarter  de  notre  sujet,  nous  nous  bor- 
nerons à dire  que  si  un  artiste  habile  dans  l’art  de 
la  verrerie  vient  à faire  une  découverte  ou  un  per- 
fectionnement quelconque,  il  possède  la  juste  fa- 
culté d’exercer  son  art  au  grand  jour,  en  se  confor- 
mant aux  lois.  Il  est  vrai  de  dire  que,  par  ce  moyen, 
la  concurrence  devient  prodigieuse  ; mais  aussi  les 
brevets  d’invention  ne  sont-ils  pas  là  pour  couvrir 
de  leur  égide  salutaire  l’industrie  de  l’inventeur? 
D’ailleurs,  la  concurrence  excite  l’émulation,  et  c’est 
à elle  que  nous  devons  certainement  la  supériorité 
de  nos  produits  vitrifiés.  Bien  plus  encore,  la  con- 
currence amène  la  modicité  du  prix  dans  les  objets, 
et  jamais  à aucune  époque  on  n’a  vu  les  cristaux  ou 
verres  pesans  à une  valeur  si  peu  élevée  \ ce  qui  les 
met  à même  d’être  à la  portée  de  toutes  les  classes 
de  la  société,  et  ce  qui  assurément  est  bien  loin 
d’être  un  mal,  puisque,  d’un  autre  côté,  les  manu- 
factures de  verre  ne  se  sont  jamais  montrées  sous 
un  tel  degré  de  prospérité* 

Un  martre  de  verrerie  doit  donc  saisir  avec  em- 
pressement toutes  les  occasions  de  satisfaire  le  goût 
dominant.  Ainsi,  par  exemple,  on  veut  aujourd’hui 
des  verres  opaques  colorés?  il  en  fabrique  sur-le- 
champ.  Demain  le  goût  général  désire-t-il  des  in- 
crustations minérales  ou  métalliques  dans  le  verre? 
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il  en  fait  encore;  et  toujours  se  réglant  sur  les  ca- 
prices de  la  mode  ou  le  discernement  du  goût , il 
ne  peut  manquer  de  faire  fructifier  son  établisse- 
ment. 

On  ne  fait  guère  de  verre  a vitre  opale  et  trans- 
lucide , quoique  le  commerce  semble  le  réclamer 
depuis  long-temps.  En  effet  il  existe  un  grand  nom- 
bre d’ateliers  où  le  trop  d’éclat  dans  la  lumière  est 
nuisible  aux  travaux.  Des  ateliers  d’orfèvrerie,  de 
bijouterie,  des  bureaux  d’administration  publique, 
des  maisons  de  banque,  etc.,  placés  au  rez-de- 
chaussée,  sont  souvent  dans  l’obligation  de  passer 
une  couche  de  blanc  sur  les  vitraux  à l’intérieur  des 
appartenons , afin  d’affaiblir  les  rayons  lumineux  ou 
de  se  dérober  aux  regards  des  importuns.  On  a 
souvent  essayé,  pour  obtenir  le  même  effet,  de  dé- 
polir une  surface  du  carreau  de  vitre.  De  même,  les 
lampes  dites  astrales , qui  ont  besoin  d’ un  globe  pour 
réunir  la  lumière  dans  un  seul  point,  en  ont  long- 
temps été  privées  par  la  difficulté  du  dépolissage  sur 
une  face  concave  ou  convexe.  Cependant,  on  com- 
mence a voir  de  ces  demi-sphères  en  opale , et  qui 
remplissent  le  but  désiré.  Le  moment  n’est  pas  loin 
peut-être  où  l’adoption  des  verres  opales  pour  les 
croisées  (des  rez-de-chaussées  dont  j’ai  parlé)  aura 
lieu.  Il  est  certain  qu’il  remplirait  mieux  l’objet  que 
le  blanc  appliqué  derrière  les  carreaux.  Au  moins 
l’opale  aurait  l’avantage  de  ne  pouvoir  jamais  s’ef- 
facer. 
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Outre  la  composition  de  verre  opale  qui  se  trouve 
dans  la  collection  des  verres  colorés,  en  voici  deux 
autres  qui  m’ont  toujours  très  bien  réussi  : 

Composition  de  verre  opale . 


Sable  blanc 100  parties  ; 

Sel  de  soude  calciné . J^5 

Chaux  éteinte  à Pair. 16 

Caicin,  ou  rognures  de  verre  blanc.  . . 5o 

Hydrochlorate  d’argent i 

Phosphate  calcaire  d’os  de  mouton. . . 6 

Oxide  d’arsenic. 3. 


Autre. 


Sable  blanc  lavé.  . . .*  .....  îoo  parties; 

Sel  de  potasse  calciné 4° 

Oxide  rouge  de  plomb  ou  minium ...  i o 

Chaux  éteinte  à l’air 12 

Caicin  de  cristal 3o  à 4° 

Oxide  d’étain.  25  à 3o 

Oxide  d’arsenic. .........  2. 


On  peut  donner  à cette  dernière  composition  dif- 
férens  degrés  d’opacité , en  diminuant  ou  en  aug- 
mentant la  quantité  d’oxide  d’étain. 

Il  serait  inutile,  je  pense,  de  donner  en  détail 
toutes  les  compositions  de  verres  opaques  ou 
demi-transparens  diversement  colorés;  il  est  suf- 
fisant de  dire  que  toutes  celles  que  j’ai  réunies 
dans  cet  ouvrage , seront  colorées  suivant  les  carac- 
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tères  distinctifs  de  chaque  oxide , et  que  ces  verres 
jouiront  dune  transparence  proportionnée  à leur 
intensité  de  couleur  ; que  si  Ton  désire  les  rendre 
opaques  ou  translucides,  il  ne  faut  qu’introduire 
dans  les  mélanges  une  quantité  plus  ou  moins  grande 
d’oxide  d’étain.  L’opacité , comme  nous  l’avons  déjà 
dit,  sera  toujours  en  raison  du  plus  ou  du  moins 
d’oxide  d’étain  entré  dans  les  compositions. 

G’est  à l’infusibilité  de  l’oxide  d’étain  que  le  verre 
doit  son  opacité.  Les  molécules  de  cet  oxide  ne  pou- 
vant jamais , quelque  feu  qu’on  applique  aux  vitri- 
fications, entrer  en  fusion,  elles  se  trouvent  par  con- 
séquent toujours  interposées  dans  la  masse,  et  en 
défendent  le  passage  aux  rayons  de  la  lumière. 

De  V Incrustation  de  divers  corps  dans  le  verre. 

La  connaissance  de  l’incrustation  de  plusieurs 
corps  dans  le  verre  est  aussi  ancienne  que  l’art  de  la 
vitrification.  Les  Phéniciens  y incrustaient  des  mé- 
taux et  des  terres  ; mais  il  est  permis  de  croire  qu’ils 
ne  le  faisaient  pas  avec  autant  de  perfection  qu’on  le 
fait  aujourd’hui  , car  les  figures  et  les  ornemens  in- 
crustés qu’on  voit  partout  dans  le  commerce  ne  lais- 
sent rien  à désirer  sous  le  rapport,  ni  du  dessin,  ni 
des  couleurs.  On  remarque  des  portraits  qui  sont 
parfaitement  ressemhîans,  et  qui  conservent  jus- 
qu’aux moindres  traits  des  personnages  qu’on  a voulu 
emprisonner  dans  le  verre.  Ou  y voit  aussi  des  fleurs, 

25 
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telles  que  des  roses , des  pensées,  etc.  On  incruste 
des  sujets  de  religion , qui  sont  fort  bien  représen- 
tés. Enfin,  des  marques  de  distinction  et  de  dignité, 
telles  que  des  croix  de  Saint-Louis,  de  la  Légion- 
d’Honneur,  se  font  y'oir  dans  nos  cristaux  de  parade 
et  de  service.  D’après  cela,  j’ai  cru  que  la  connais- 
sance des  manipulations  d’un  genre  d’industrie 
encore  peu  connu , qui  semble  avoir  captivé  le  goût 
général , et  qui  tient  d’aussi  près  à l’art  de  la  ver- 
rerie, méritait  de  trouyer  ici  sa  place. 

Jjes  figures  blanches  argentines  qu’on  voit  dans  le 
verre  sont  moulées  dans  des  moules  eu  plâtre  : elles 
sont  formées  d’une  pâte  de  porcelaine  d’une  espèce 
particulière  , composée  de  sable  de  Nevers,  de  soude 
d’Alicante  et  de  terre  calcaire. 

Le  sable  de  Nevers  doit  être  lavé  et  bien  séché, 
pour  éviter  l’augmentation  du  poids.  Quant  à la 
soude  d’Alicante,  on  la  pulvérise  et  on  la  passe  au 
tamis  ; ensuite  pn  pèse  : 

Sable  de  Revers  lavé  et  séché.  ...  20  parties; 

Soude  d’Alicante  pulvérisée.  ...  6. 

On  fait  un  mélange  exact  de  ces  deux  substances, 
on  le  met  dans  un  creuset  qu’on  pose  sous  le  four 
d’un  faïencier,  dont  le  coup  de  feu  se  trouve  être 
parfaitement  celui  qui  convient  à ce  mélange  , qui 
paraît,  après  avoir  été  cuit,  sous  l’aspect  d’une  fritte 
légère  et  spongieuse,  ayant  un  coup  d’oeil  très  blanc. 

Si  toutefois  on  ne  voulait  pas  avoir  recours  au 
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four  du  faïencier,  on  prendrait  un  creuset  qui  pût 
contenir  2 kilogrammes  de  matière;  on  l’introdui- 
rait dans  un  fourneau  dé  laboratoire,  où  l’on  ferait 
monter  le  calorique  jusqu’au  27e  ou  3oe  degré  du  py- 
romètre de  Wedgwood. 

On  pulvérise  la  fritte  qu’on  a obtenue,  ori  la  passe 
par  un  tamis  très  fin , et  l’on  pèse  : 

Fritte  pulvérisée  et  tamisée.  ...  5 parties; 

Terre  calcaire,  ou  marne  blanche  et 
bien  sèche 2. 

On  mélange  ces  deux  matières  ensemble  par  le 
moyen  de  l’eau , on  les  broie  sous  une  meule  de  grès 
appropriée  dans  un  petit  tonneau,  ou , si  l’on  travaille 
sur  de  petites  quantités , on  peut  se  contenter  dé 
broyer  ce  mélange  de  fritte  et  de  terre  sur  une  glace 
avec  une  molette  de  verre.  Quoi  qu’il  en  soit,  sitôt 
que  la  composition  forme  une  pâte  assez  liante , on 
juge  qu’elle  est  assez  broyée  ; alors  on  la  retire  du 
tonneau  ou  de  dessus  la  glace.  Comme  la  pâte , en 
cet  état,  est  d’une  consistance  trop  molle  pour  pou- 
voir être  moulée  proprement,  on  la  pose  quelque 
temps  sur  une  pierre  en  plâtre  : celle-ci  boit  l’eau  de 
la  pâte  et  la  rend  propre  au  travail.  En  conséquence 
on  l’enlève  de  la  pierre , on  la  bat  fortement  avec  un 
palet  en  bois,  on  la  pétrit  dans  les  mains  jusqu’à  ce 
quelle  ait  contracté  un  liant  et  une  élasticité  qui 
puisse  lui  faire  prendre  toutes  les  formes  possibles. 

D’un  autre  côté , on  prépare  les  moules  qui  repré- 
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sentent  les  objets  qu’on  veut  incruster  : ou  les  brossé 
légèrement  avec  un  pinceau  flexible , on  ôte  soigneu- 
sement les  moindres  petites  parties  de  poussière  qui 
pourraient  ;se  trouver  dans  les  grands  creux;  ensuite 
on  prend  un  morceau  de  pâte  d’un  volume  à peu 
près  égal  à celui  qu’il  faut  pour  remplir  le  moule  ; 
on  l’applique  sur  ce  dernier  en  appuyant  avec  les 
doigts,  particulièrement  sur  les  endroits  du  moule 
qui  sont  creux.  Après  avoir  bien  pressé  la  pâte  dans 
le  moule,  on  en  coupe  avec  un  couteau  l’excédant 
qui  en  sort  : on  abandonne  ce  moule  avec  la  pâte 
qui  y est  attachée , pour  en  prendre  un  autre  et  mou- 
ler une  nouvelle  figure. 

Une  heure  ou  deux  après  avoir  moulé  la  première 
figure,  on  reprend  le  moule,  et,  d’une  secousse 
donnée  à propos,  on  retire  avec  précaution  la  pièce 
moulée , qui  doit  paraître  d’une  grande  netteté , si 
toutefois  la  pâte  a été  bien  broyée , et  si  l’on  a appuyé 
convenablement  sur  elle , dans  le  moment  qu’elle 
était  appliquée  sur  le  moule. 

Toutes  les  figures  moulées  doivent  être  séchées  à 
l’ombre.  Lorsqu’elles  sont  parvenues  à un  certain 
degré  de  dessiccation,  on  les  rachète , c’est-à-dire 
qu’on  donne  plus  de  délicatesse  aux  traits,  qu’on 
retouche  un  peu  les  yeux,  la  bouche  et  les  acces- 
soires qui  sont  susceptibles  d’exiger  un  grand  fini. 
Tout  cela  se  fait  avec  des  outils  en  acier,  en  fer  et 
en  bois  dur  : ils  ont  tous  leur  terminaison  en  pointe 
plus  ou  moins  aiguë,  ou  en  petits  tranchans , tantôt 
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droits,  tantôt  recourbés.  L'eau,  et  le  pinceau  court 
et  flexible , sont  aussi  d’une  grande  utilité  dans  ce 
travail,  qui  appartient  spécialement  au  figuriste 
dans  l’art  de  la  porcelaine. 

Les  figures  étant  achevées  et  séchées  ont  besoin, 
avant  d’être  incrustées  dans  le  verre,  de  subir  en- 
core une  opération  préalable,  c’est  celle  d une  demi- 
cuisson. 

On  doit  avoir  un  petit  four  dans  le  genre  de  ceux 
qui  servent  à cuire  la  porcelaine;  excepté  qu’au  lieu 
d’avoir  quatre  alandierSy  il  suffirait  qu’il  n’y  en  eût 
que  trois,  et  même  deux. 

Les  figures  doivent  être  posées  sur  de  petites  tuiles 
composées  avec  la  marne  et  le  sable,  qui  doit  ici  servir 
de  ciment.  11  faut  surtout  ne  point  employer,  pour 
ces  petites  tuiles  ou  plaques , de  terre  éminemment 
argileuse,  encore  moins  de  pyriteuse,  parce  que 
l’opération  manquerait  indubitablement,  en  ce  que 
l’acide  sulfurique,  toujours  contenu  dans  les  argiles 
en  plus  ou  moins  grande  quantité,  neutraliserait 
l’alcali  de  la  soude  uni  au  sable , et  qui  fait  la  base 
de  cette  pâte;  ce  qui  rendrait  les  figures  jaunes  et 
sèches.  Get  effet  proviendrait  de  la  privation  de 
l’alcali.  Il  y a plus,  c’est  que  l’absençe  de  cet  alcali 
éloignerait  la  composition  de  la  pâte  des  figures , de 
l’harmonie  qu’elle  avait,  sous  ce  rapport,  avec  celle 
du  cristal  : d’où  il  résulterait  que  le  cristal  qui  con- 
tiendrait la  pièce  incrustée  , casserait  en  se  refroidis- 
sant, ce  qui  n’a  pas  lieu  lorsque  la  pâte  contient  l’alcali 
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nécessaire.  Ge  refroidissement  aurait  lieu  inégale- 
ment  entre  la  figure  incrustée  et  le  verre  qui  lui 
sert  d’enveloppe.  Par  conséquent , le  retrait  ne  serait 
pas  uniforme , et  ia  pièce  serait  sensiblement  mau- 
vaise; elle  sauterait  en  éclats  au  sortir  du  fourneau, 
ou  au  bout  de  quelques  jours. 

Je  parle  ici  d’après  mes  propres  expériences,  et 
j’assure  que  toute  la  difficulté  de  l’incrustation  ré- 
side entièrement  dans  l’accord  parfait  qui  doit  régner 
entre  la  matière  de  la  pâte  des  figures  et  celle  du  cris- 
tal dans  lequel  on  les  incruste.  C’est  pour  cette  rai- 
son qu’on  introduit  la  soude  dans  la  pâte. 

Il  faut  donc  se  servir  de  marne  ou  terre  calcaire 
pour  faire  les  petites  tuiles  qui  doivent  supporter 
les  figures  dans  le  four.  Cette  terre  n’a  nullement  la 
propriété  de  neutraliser  l’alcali , car  elle  est  elle- 
même  un  peu  alcaline. 

Lorsque  les  tuiles  sont  placées  par  étages  dans  le 
four,  on  y pose  les  figures,  on  bouche  la  porte  par 
laquelle  on  les  a introduites,  et  l’on  fait  du  feu. 

La  chaleur  ne  doit  pas  passer  18  à 20  degrés  du, 
pyromètre  ; après  quoi , on  laisse  refroidir  le  four. 

Pour  juger  si  les  pièces  ont  été  bien  cuites,  il  faut 
qu’elles  ne  se  laissent  point  entamer  par  l’ongle) 
quoique,  comme  nous  l’avons  dit,  ce  ne  soit  ici 
qu’une  demi- cuisson. 

Il  ne  s’agit  donc  plus  actuellement  que  dç  renfer- 
mer les  figures  dans  le  verre  pour  opérer  l’incrus- 
tation. En  voici  le  procédé- 
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Tl  faut  avoir  un  petit  fourneau  de  fusion  qui  tire 
bien  : il  doit  être  un  diminutif  des  fourneaux  de  ver- 
rerie pour  la  forme  intérieure.  On  y met  un  ou  plu- 
sieurs creusets.  La  quantité  des  ouvreaux  peut  varier 
aussi  ; tout  cela  dépend  de  la  volonté  de  l’artiste  ; 
son  discernement  seul  le  détermine , mais  il  doit  être 
dirigé  par  une  saine  pratiqué. 

Quand  ce  sont  de  petites  incrustations  qu’on  veut 
faire,  comme,  par  exemple,  dans  une  masse  de 
verre  dè  7 a 8 centimètres  de  diamètre , on  se  sert , 
pour  cela , de  culs  de  verres  cassés , on  a soin  de  choi- 
sir ceux  qui  paraissent  être  d’un  fort  beau  cristal.  On 
en  prépare  autant  qu’on  veut  avoir  de  pièces  in- 
crustées. 

De  même,  lorsqu’on  11e  veut  pas  composer  de 
verf*ë  neuf , on  emplit  le  creuset  qui  est  dans  le  four- 
neau, de  calcin  provenant  d’une  belle  composition 
de  cristal  ; ôn  donne  un  feu  actif,  et  l’on  fond.  Comme 
le  Cristal  ri’a  pas  besoin  d’affinage  ici,  attendu  qu’il 
l’a  subi  lors  de  sa  première  formation , la  matière 
se  trouve  bientôt  en  état  d’être  mise  en  œuvre. 

Arrivé  à ce  point,  on  prend  un  fond  de  verre  qui 
a préalablement  été  chauffé,  on  le  pose  sur  une  pa- 
lette de  fer  épaisse,  garnie  cTun  long  manche  de 
même  métal , on  la  présente  dans  l’endroit  du  four- 
nèau  où  la  chaleur  est  plus  intense  ; ensuite  on  prend 
une  figure  qui  doit  être  à peu  près  rouge  de  chaleur, 
et  on  la  pose  horizontalement  sur  le  fond  du  verre  ; 
puis  avec  une  cuillère  ronde,  de  fer  ou  de  cuivre, 
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on  enlève  une  certaine  quantité  de  matière  dans 
le  creuset  , on  la  verse  sur  la  figure  ; ce  verre  li- 
quide l’enveloppe  de  toutes  parts,  et  fait  corps 
avec  le  cul  du  verre.  Enfin, quand  on  s’aperçoit  que, 
la  matière  versée  sur  la  figure,  la  figure  elle-même 
et  le  fond  du  verre  sont  parfaitement  identiques , 
on  retire  la  palette  du  fourneau , et  l’on  introduit  la 
pièce  incrustée  dans  un  petit  four  de  recuisson. 

Cependant,  si  ce  sont  de  grands  objets  qu’on 
veut  incruster,  tels  que  des  figures  de  12  à 1 5 cen- 
timètres, alors  on  ne  peut  pas  se  servir  de  fonds  de 
verres  cassés,  mais  on  fait  des  masses  qui  peuvent  en 
tenir  lieu. 

Les  incrustations  refroidies  insensiblement  dans  le 
fourneau  de  fusion , passent  de  là  entre  les  mains  du 
tailleur  sur  cristaux,  lequel  les  façonne  et  les  polit. 

Dans  le  cas  où  l’on  ne  pourrait  pas  se  procurer  le 
calcin  de  çristal,  pour  former  la  matière  du  creuset 
dans  lequel  on  puise  le  verre  pour  en  recouvrir  les 
figures , on  le  composera  comme  il  a été  expliqué 
à l’article  du  cristal  propre  aux  vases,  etc. 

Manière  de  fabriquer  en  grand  le  minium  ou  oxide 
rouge  de  plomb  pour  le  cristal. 

On  a vu,  dans  le  cours  de  cet  ouvrage,  combien  il 
est  important  que  toutes  les  substances  qui  entrent 
dans  la  composition  des  différentes  espèces  de 
vçrres,  et  particulièrement  du  cristal,  soient  d’une 
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grande  pureté.  Dans  ce  nombre,  le  minium  ou  oxide 
rouge  de  plomb  est  peut-être  la  matière  dont  la 
mauvaise  foi  et  la  fraude  altèrent  le  plus,  souvent  la 
bonne  qualité , par  l’introduction  de  corps  étrangers 
très  difficiles  à reconnaître  à la  simple  inspection , 
mais  qui  n’altèrent  pas  moins  les  produits.  Ces  mo- 
tifs m’ont  déterminé  à donner  ici  le  procédé  qu’on 
suit  pour  se  procurer  en  grand  l’oxide  rouge  de 
plomb. 

Lç  fourneau  dans  lequel  on  calcine  le  plomb  est 
à réverbère  (pl.  III,  fig.  28),  ayant  deux  foyers  DD 
sur  les  cotés  à peu  près  au  niveau  de  Y aire.  La  che- 
minée B se  trouve  un  peu  au-dessus  de  la  porte  en 
dehors  du  four.  Voici  les  proportions  qu’il  convien- 
drait de  donner  à celui  qu’on  bâtirait  pour  une  verre- 
rie en  verre  pesant. 

mètres,  centinjct- 

L’étendue  de  faire j y compris  les  deux 
foyers,  est  une  surface  de  6 mètres 


56  centimètres  carrés.  6 56 

La  largeur  du  fourneau  serait  de.  ...  2 60 

La  longueur 2 » 

Distance  de  l’aire  à la  voûte,  dans  le  milieu.  » 72 

Largeur  de  la  porte,  ou  embouchure  A...  » 4& 

Hauteur  de  la  porte.  ........  » 37 

Largeur  des  foyers » 31 

Longueur  des  foyers.  2 


L’aire  de  ce  fourneau  est  la  partie  sur  laquelle  le 
plomb  se  calcine  : elle  doit  être  concave  dans  le  mi- 
lieu, afin  de  donner  de  la  pente  au  métal  liquide. 
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et  que  la  plus  petite  quantité  puisse  s’y  rassembler 
sur  la  fin  de  l’opération.  Gette  aire  est  formée  d’ar- 
gile jaune  mêlée  de  beaucoup  de  sable.  Il  faut  que 
cette  partie  dm fourneau  soit  faite  avec  soin , pourrie 
point  perdre  de  métal.  Elle  doit  être  séchée  lente- 
ment et  comprimée  par  un  battage  fréquent,  afin 
d’en  fermer  tous  les  pores  et  les  petites  fentes  dans 
lesquelles  le  plomb  pourrait  s’insinuer. 

La  voûte  ou  dôme  doit  prendre  naissance  en  s’ap- 
puyant Sur  les  murs  extérieurs  dés  foyers  et  former 
une  li^ne  courbe  devant  et  derrière  le  fourneau. 
Cet  arc  ou  cette  ligne  courbe  que  forme  la  voûte , 
doit  s’intercaler  dans  l’épaisseur  d’art  très  murs  bâtis 
sur  la  largeur , et  qui  ferment  le  four  , en  exceptant 
l’embouchure  par  laquelle  on  introduit  le  métal,  et 
en  conservant  la  place  de  la  porte  des  foyers. 

Le  fourneau  terminé  est  séché  convenablement. 
On  le  chauffe  au  rouge  brun  : arrivé  à ce  point , on 
jette  le  plomb  sur  Faire.  Ce  métal  ne  tarde  pas  à se 
fondre  et  à se  couvrir  bientôt  d’une  espèce  d’écume 
tirant  sur  la  couleur  jaune;  c’est  l’oxide  de  plomb. 
On  a soin  de  repousser  cet  oxide  dans  le  fond  et  sur 
les  côtés  de  Faire,  où  il  n’y  a point  de  métal.  Quand 
on  s’aperçoit  que  l’oxidation  se  ralentit , on  remet  un 
peu  de  bois  dans  les  foyers,  sans  cependant  en  mettre 
trop,  dans  la  crainte  de  faire  entrer  l’oxide  en  fusion. 

L’essentiel,  dans  cette  opération,  est  d’enlever 
Foxide  au  furet  à mesure  qu’il  se  formé,  et  dë  bras- 
ser souvent  le  bain  avec  un  ringard. 
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Lorsque  tout  le  métal  s’est  converti  en  oxide , on 
le  ramène  dans  le  milieu  du  fourneau , on  l’arrange 
en  sillons , afin  qu’il  présente  plus  de  surface  , et  on 
le  remue  de  quart  d’heure  en  quart  d’heure,  pour 
que  toutes  les  parties  puissent  s’offrir  alternative- 
ment au  contact  de  la  flamme  et  de  l’air.  Par  cette 
manipulation , les  parcelles  de  métal  qui  pourraient 
avoir  échappé  à l’oxidation , se  trouvent  parfaite- 
ment oxidées. 

Au  bout  de  4 à 5 heures  d’un  travail  assidu,  on 
ferme  l’embouchure  du  fourneau  ainsi  que  les  por- 
tes des  foyers,  et  l’on  abandonne  l’oxide  à lui-même 
jusqu’au  lendemain. 

Voulant  donner  la  marche  que  l’on  suit  dans  la 
fabrication  du  minium , je  serai  peut-être  obligé  à 
des  redites  que  le  lecteur  voudra  bien  me  par- 
donner. Je  suppose  bien  aussi  que  ce  n’est  pas  seu- 
lement sur  ce  point  que  j’ai  besoin  de  son  indul- 
gence. 

Le  lendemain  on  recueille  l’oxide  du  four  et  on 
le  broie  avec  de  l’eau  dans  un  tonneau  garni  de 
meules  de  grès. 

Au  bout  de  six  heures  de  broiement,  on  puise 
l’oxide  du  tonneau , on  le  passe  liquide  et  mélangé 
avec  l’eau,  par  un  tamis  de  métal  d’un  tissu  serré, 
dans  un  autre  tonneau;  ensuite , on  le  laisse  déposer 
pendant  4 a 5 heures  : au  bout  de  ce  temps  l’oxide 
sest  rassemblé  dans  le  fond  de  ce  tonneau;  on  dé- 
cante 1 eau  surnageante  jusqu’à  ce  qu’il  ne  reste  que 
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l’oxide,  qui  pour  lors  parait  sous  la  forme  dune 
bouillie  épaisse.  On  met  cette  bouillie  dans  des  pots 
de  terre  spongieuse , on  place  ces  pots  sur  le  dessus 
de  la  voûte  du  fourneau  de  calcination , on  (les  in- 
troduit par  les  portes  CC;  et  pendant  que  l’on 
travaille  à l’oxidation  d’une  nouvelle  quantité  de 
métal,  l’oxide  des  pots  se  sèche  et  devient  dur. 

Le  surlendemain  de  la  première  calcination , en 
ôtant  du  fourneau  l’oxide  qu’on  a fait  la  veille , on 
ôte  en  même  temps  les  pots  placés  au-dessus  de  la 
voûte.  Cet  oxide  ayant  eu  un  grand  retrait  par  la 
dessication,  se  sépare  des  pots  avec  facilité.  Il 
est  d’un  jaune  tirant  sur  l’orangé,  et  s’appelle 
massicot. 

Pendant  qu’on  ouvrier  divise , avec  un  cylindre 
de  fer  coulé,  les  masses  sorties  des  pots,  l’oxide, 
récemment  défourné,  est  mis  dans  le  tonneau  pour 
y être  broyé , tandis  qu’un  ouvrier  travaille  à l’oxi- 
dation d’une  nouvelle  quantité  de  métal. 

Enfin  le  quatrième  jour  au  matin,  nouvelle  cal- 
cination à ôter  du  four,  nouveau  métal  à oxider; 
on  opère  de  même,  on  ôte  les  pots  de  terre  Conte- 
nant l’oxide  séché  pendant  qu’on  en  remet  sur  la 
voûte  de  celui  qui  est  en  bouillie,  et  que  les  meules 
broient  dans  le  tonneau  celui  de  la  veille.  D’un  autre 
côté,  on  décante  l’eau  qui  surnage  l’oxide,  dans  un 
autre  tonneau , de  manière  que  toutes  les  opérations 
marchent  ensemble  et  dans  le  même  moment , sa- 
voir : i°.  oxidation,  20.  broiement  , 3°.  décantation, 
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4°.  dessiccation  , et  5°.  réduction  en  poudre  du 
massicot. 

Jusqu’ici  nous  n’avons  pas  encore  de  minium. 
Ce  n’est  seulement  qu’après  la  quatrième  journée  de 
travail,  quand  on  veut  opérer  sans  interruption, 
qu’on  peut  faire  contracter  à l’oxide  de  plomb  la 
couleur  rouge  qui  le  constitue  tel.  Or  voici  comme 
on  y parvient  : 

Le  massicot  ayant  été  bien  réduit  en  poudre,  on 
l’introduit  dans  des  boites  sans  couvercles , faites  de 
tôle  épaisse  ; chaque  boîte  peut  contenir  environ  9 
kilogrammes  d’oxide  ; elles  sont  mises  pleines  dans 
le  fourneau  au  moment  qu’on  vient  de  terminer  la 
calcination  du  plomb;  on  les  arrange  à quelques 
centimètres  l’une  de  l’autre,  sur  l’oxide  qu’on  vient 
de  fabriquer.  Ensuite  on  bouche  toutes  les  issues 
du  fourneau,  qui  passe  ainsi  la  nuit.  Le  lendemain 
le  massicot  est  devenu  rouge  et  prend  le  nom  de 
minium . 

Il  est  nécessaire,  pour  que  la  couleur  du  minium 
soit  plus  agréable  et  plus  intense , que  le  fourneau , 
avant  l’introduction  des  boîtes  remplies  de  massicot , 
ait  contracté  un  degré  de  chaleur  qui  le  rende  d’un 
rouge  brun  assez  prononcé. 

Si  toutefois  on  désirait  donner  au  minium  une 
couleur  plus  vive , pour  qu’il  fût  d’un  plus  bel  œil, 
il  faudrait  le  réduire  en  poudre  au  sortir  des  boîtes 
de  tôle  et  le  repasser  une  seconde  fois  au  four. 

En  conséquence,  pour  bien  donner  rintelligence 
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de  la  conduite  des  opérations  qui  doivent  se  suivre 
dans  une  fabrique  de  minium , nous  répéterons  que 
pendant  le  temps  qu’un  ouvrier  calcine  le  plomb  , 
l’oxide  du  métal  oxidé  la  veille , est  sous  la  meule 
dans  le  tonneau;  tandis  que  l’ouvrier  moulinier  est 
occupé  à la  décantation  ainsi  qu’au  remplissage  des 
pots,  d’oxide  en  bouillie  provenant  de  la  calcination 
qui  a été  faite  l’avant-veille  ; en  même  temps  que 
d’autres  pots  sont  sur  le  dessus  du  four,  pleins  d’oxide 
pour  en  opérer  la  dessiccation.  Enfin , dans  le  même 
moment  un  autre  ouvrier  opère  la  réduction  du  mas- 
sicot et  remplit  les  boîtes  de  tôle  pour  être  intro- 
duites Je  même  jour  dans  le  fourneau,  afin  de  faire 
contracter  à l’oxide  de  plomb  la  couleur  rouge.  En 
un  mot,  ces  diverses  manipulations  doivent  se  cor- 
respondre, se  suivre  et  s’enchaîner  l’une  avec  l’autre , 
de  telle  sorte  que  je  suppose  qu’on  mette  3oo  kilo- 
grammes de  plomb  chaque  matin  dans  le  fourneau 
pour  y être  oxidés,  il  en  doit  sortir  la  même  quan- 
tité sous  l’état  de  minium , eu  égard  cependant  à 
l’augmentation  de  poids  que  lui  fournit  l’oxigène  et 
qui  peut  être  d’environ  huit  à onze  pour  cent. 

La  fabrication  étant  bien  conduite , trois  ouvriers 
peuvent  confectionner  35o  kilogrammes  de  miniuni 
par  jour.  De  ces  trois  ouvriers,  l’un  est  employé  à 
la  calcination,  l’autre  au  broiement  et  à la  décan- 
tation, et  le  troisième  est  occupé  à réduire  en  poudra 
le  massicot,  à le  mettre  dans  les  boîtes  de  tôle  et  à 
introduire  le  minium  fabriqué  dans  des  tonneaux. 
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On  doit  se  servir  du  plomb  le  plus  pur  et  le  plus 
doux  quil  est  possible  de  se  procurer;  surtout  il 
doit  être  exempt  de  cuivre , car  le  cristal  se  ressen- 
tirait grandement  de  la  présence  de  ce  corps. 

Attendu  les  propriétés  malfaisantes  de  l oxide  de 
plomb,  il  est  prudent  de  se  mettre  en  garde  contre 
la  poussière  qui  s’en  détache  lorsqu’on  le  remue. 
L’ouvrier  qui  travaille  au  massicot  est  celui  qui  doit 
prendre  le  plus  de  précaution,  parce  que,  chez  lui, 
elle  est  beaucoup  plus  abondante. 
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Pour  faciliter  Tétude  de  l’Art  de  fabriquer  le  Verre, 
j’ai  cru  qu’il  était  indispensable  de  placer  à la  suite  de  cet 
Ouvrage  un  Vocabulaire  des  mots  techniques  de  cet  Art,  afin 
qu’on  pût  y avoir  recours  toutes  les  fois  qu’un  moi;  ne  sera 
pas  bien  compris,  ou,  mieux  encore,  pour  donner  de  suite 
l’idée  des  diverses  manipulations  qui  ont  lieu  dans  cette 
branche  importante  de  l’Industrie. 

A. 

Acide.  On  donne  le  nom  d’âcide  aux  substances  qui  ont 
la  propriété  de  rougir  la  teinture  de  tournesol;  le  maî- 
tre de  verrerie  doit  s’en  servir  toutes  les  fois  qu’il  veut 
se  procurer  des  oxides  métalliques , par  la  voie  de  dis- 
solution pour  colorer  les  masses  de  verres.  Ceux  dont 
il  a besoin  sont  ordinairement  l’acide  nitrique  et  l’a- 
cide sulfurique  ; il  doit  aussi  y avoir  recours  quand  il 
veut  s’assurer  si  une  terre  ne  contient  point  de  carbo- 


VOCABULAIRE. 


401 

nate  de  chaux.  L’effervescence  qui  se  manifeste  au 
moment  du  contact,  décèle  la  présence  du  carbonate. 

Affinage.  C’est  une  opération  qui  rend  le  verre  sans 
bulles , sans  stries , et  propre  enfin  au  travail  du  cou- 
lage ou  du  soufflage  5 elle  consiste  à faire  un  feu  vif  et 
soutenu  afin  de  faciliter  le  dégagement  des  différens 
gaz  combinés  avec  les  matières  vitrifiables. 

Agglutiné . Ne  laisser  qu’agglutiner  une  composition  de 
verre,  c’est  11e  lui  donner  qu’un  commencement  de 
fusion,  la  faire  prendre  par  petites  masses.  On  dit 
aussi  d’une  matière  qui  est  infusible,  qu’on  ne  peut 
tout  au  plus  que  l’agglutiner,  pour  dire  qu’elle  11’est 
pas  susceptible  de  fusion. 

Aide.  On  appelle , dans  les  verreries  , aide  ouvrier  celui 
qui  cueille  les  premières  portions  de  verre  au  bout  de 
la  canne. 

Aide  (sous-).  Le  sous-aide  est  celui  qui  porte  les  man- 
chons sur  les  tréteaux,  qui  détache  la  canne  de  la 
pièce  de  verre  qui  vient  d’être  soufflée.  C’est  aussi  celui 
qui  nettoie  les  cannes  et  qui  les  pose  au  trou,  dit  trou 
de  la  canne*,  le  sous-aide  est  aussi  appelé  gamin  dans 
les  verreries. 

Air  atmosphérique.  C’est  celui  que  nous  respirons.  Il 
sert  puissamment  à l’entretien  du  feu  dans  les  four- 
neaux 5 sans  sa  présence  dans  de  certaines  propor- 
tions , la  combustion  languit  5 elle  finit  par  être  nulle 
si  toute  communication  avec  l’air  et  l’intérieur  du  four 
est  interceptée.  Le  maître  de  verrerie  ne  saurait  pren- 
dre trop  de  précautions  pour  établir  une  parfaite  har- 
monie entre  l’entrée  et  la  sortie  de  l’air  dans  le  four 
de  fusion.  L’air  atmosphérique  est  composé  de  79  par- 
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ties  d’azote , de  2 1 d’oxigène , d’un  atome  de  gaz  acide 
carbonique  et  d une  petite  quantité  de  vapeur  d’eau. 

Aire  (F)  du  fourneau  à réverbère,  est  la  partie  sur 
laquelle  on  étend  la  fritte  pour  y subir  l’opération  du 
frittage  \ c’est  aussi  sur  cette  partie  qu’on  place  l’étain 
ou  le  plomb  quand  on  veut  convertir  ces  métaux  en 
oxide  \ c’est  enfin  le  sol  de  l’intérieur  du  fourneau  de 
réverbère. 

Alcali . Substance  âcre,  caustique,  quia  la  propriété  de 
verdir  le  sirop  de  violette.  Les  alcalis  sont  très  propres 
à la  vitrification  \ ils  dissolvent  le  sable  avec  une  grande 
facilité  par  le  moyen  du  feu.  On  désigne  aussi  la 
potasse  et  la  soude  par  le  nom  de  sels  alcalins . 

Alcalimetre.  Instrument  qui  sert  à découvrir  la  quan- 
tité d'alcali  libre  contenu  dans  la  soude  et  la  potasse 
du  commerce. 

Alcalin . Se  dit  d’un  verre  qui  a été  fait  par  l'alcali  de 
la  potasse  ou  de  la  soude  sans  addition  d’oxide  métal- 
lique ; on  l’appelle  alors  verre  alcalin  ,*  de  même , 
quand  un  verre  comporte  trop  d’alcali  dans  sa  com- 
binaison , et  que  par  là  il  acquiert  le  défaut  de  se  dé- 
composer à l’air,  On  dît  : ce  verre  est  trop  alcalin. 

A longer.  L’action  d’alonger  le  verre  au  bout  de  la  canne, 
se  fait  par  le  moyen  de  balancer  cette  dernière , à la 
manière  du  battant  de  cloche. 

Alumine . Substance  contenue  dans  l’argile  et  jouissant 
d’une  grande  propriété  réfractaire. 

Analyser.  C’est  décomposer  un  corps  pour  en  recon- 
naître les  parties  constituantes  et  découvrir  en  quelles 
proportions  elles  y sont  contenues.  Le  maître  de  ver- 
rerie ne  saurait  trop  se  familiariser  avec  l’analyse , sur- 
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tout  celle  appliquée  aux  argiles.  Elle  lui  apprendra  à 
distinguer  les  terres  qui  conviennent  le  mieux  à la 
fabrication  des  creusets  dans  lesquels  on  fond  les  ma- 
tières vitrifiables. 

Appareiller . C’est  faire  un  assortiment  des  pièces  qui  se 
conviennent  pour  la  forme  des  vases  et  la  couleur  du 
verre.  Afin  d’avoir  un  appareillage  facile  sous  le  rap- 
port de  la  beauté  du  verre , il  faut  que  tous  les  creusets 
aient  reçu  un  coup  de  feu  égal,  et  que  l’introduction 
de  la  fritte  dans  tous  les  pots  ait  été  uniforme  , c’est- à- 
à-dire  qu’on  n’en  ait  pas  mis  plus  dans  l’un  que  dans 
l’autre. 

Apjre.  Difficile  à fondre.  Il  se  dit  particulièrement  d’une 
terre  qui  peut  résister  au  plus  violent  coup  de  feu  sans 
être  altérée. 

Arches  (les)  sont  plusieurs  petits  fours  contigus  au  four- 
neau de  fusion-,  on  en  distingue  de  deux  espèces,  les 
arclies  cendrières  et  les  arclies  de  cuisson  pour  les  pots, 
ou  de  recuisson  pour  le  verre.  Les  arclies  cendrières 
sont  toujours  placées  à la  partie  supérieure  du  four- 
neau, tandis  que  les  autres  occupent  souvent  le  bas. 
Les  arches,  surtout  celles  qui  se  trouvent  à la  partie 
inférieure  du  four,  peuvent  aussi  servir  à l’opération 
du  frittage. 

Argile.  C’est  une  terre  avec  laquelle  on  fait  les  creusets 
de  verrerie  ; elle  varie  dans  sa  couleur  suivant  que  le 
terrain  qui  l’a  formée  est  ferrugineux  ou  bitumineux. 
Il  existe  des  argiles  qui  sont  blanches,  d’autres  qui  sont 
grises,  bleues,  rouges,  brunes  et  même  quelquefois 
noires  $ de  toutes  ces  argiles  il  faut  préférer  celles  qui 
sont  blanches,  car  les  autres  sont  presque  toujours 
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colorées  par  des  oxides  métalliques  qui  leur  donnent 
plus  ou  moins  le  défaut  d’être  fusibles , ce  qui  les  rend 
impropres  aux  pots  de  verreries. 

Atre  (F)  est  la  partie  de  l’intérieur  du  four  qui  se  trouve 
entre  les  deux  sièges. 

Attremper.  Attremper  un  four  ou  un  pot  de  verrerie , 
c'est  le  cuire  par  degrés  insensibles } ensuite  faire  arri- 
ver le  calorique  à la  plus  grande  intensité , afin  que  le 
fourneau  puisse  être  de  longue  durée  , ou  que  le  pot 
puisse  tout-à-coup  être  transporté  dans  le  four  de  fusion 
sans  se  fracturer. 

Axe  du  tour.  C’est  la  tige  en  fer  à laquelle  sont  attachées 
les  roues  de  volées  et  d’engrenages. 

Azur.  On  donne  ce  nom  à un  verre  bleu  très  foncé, 
composé  de  sable,  d’alcali  et  d’oxide  de  cobalt. 

B 

Bague.  C’est  un  anneau  en  bois  qu’on  met  au  bas  du 
noyau  pour  faciliter  l’échappement  du  creuset  qui  a 
été  fait  par  le  moyen  de  la  presse  à vis. 

Balayer.  Quelques  instans  avant  le  soufflage  du  verre, 
les  sous -aides  balaient  les  alentours  du  fourneau  de 
fusion  , ensuite  ils  arrosent  le  sol  du  côté  des  ouvreaux 
afin  de  tempérer  un  peu  la  chaleur  de  la  balle. 

Banc  (le)  est  une  forte  pièce  de  bois  garnie  de  quatre 
pieds  *,  c’est  sur  ce  banc  que  s'assied  le  souffleur  lors- 
qu’il arrange  le  col  de  la  bouteille  ou  qu’il  façonne 
d’autres  pièces  de  verre. 

Baquets  (les).  Ce  sont  d’assez  grands  tonneaux  coupés 
par  le  milieu  én  deux  parties  égales  ; ils  servent  à con- 
tenir l’eau  dont  on  a toujours  besoin  sous  la  halle. 
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Barre  à dégager.  On  nomme  ainsi  une  forte  barre  de 
fer  qui  sert  à dégager  la  grille  qui  correspond  dans  le 
cendrier. 

Barreaux  dornians . Ce  (sont  des  traverses  en  fer  qui  sou- 
tiennent la  grille. 

Battage.  L’action  de  battre  les  pots. 

Batte.  C’est  l’instrument  avec  lequel  on  bat  les  pots  pour 
les  rendre  plus  compactes. 

Bille ttes.  On  appelle  ainsi  les  morceaux  de  bois  quand  ils 
sont  fendus  de  manière  à donner  un  feu  clair  et  vif. 

Billot.  Espèce  de  socle  sur  lequel  on  pose  le  mabre. 

Bloc.  C’est  un  morceau  de  bois  épais  creusé  sur  sa  partie 
plane  ; c’est  dans  ce  creux  qu’est  contenue  l’eau  qui 
sert  à faire  la  paraison  avant  de  former  le  cylindre. 

Bois.  {Voj.  Combustibles.) 

Bouillon.  C’est  un  grand  défaut  dans  le  verre  -,  il  est  syno- 
nyme de  bulle  *,  il  provient  de  ce  que  le  verre  n’a  pas  eu 
un  bon  affinage,  ou  qu’il  n’a  point  reçu  un  coup  de  feu 
assez  fort,  ou  même  encore  de  ce  que  les  fondans  ne 
sont  point  assez  dominans  dans  la  composition. 

Boule.  Quand  le  verre  commence  à grossir  et  à s’enfler  par 
l’action  du  soufflage,  on  dit  que  la  boule  se  forme. 

Braise  (faire  la  ) , c’est  garnir  l’âtre  et  les  foyers  d’un<* 
grande  quantité  de  combustible  un  peu  avant  de  com- 
mencer le  soufflage  ; cette  précaution  empêche  un  trop 
grand  courant  d’air,  qui  ne  manquerait  pas  de  refroidir 
sensiblement  le  fourneau  5 de  plus  elle  facilite  le  travail, 
en  ce  que  la  chaleur  constante  que  donne  cet  amas  de 
combustible  embrasé , entretient  le  fourneau  dans  une 
température  propre  à soutenir  un  long  cueillage. 

Brassart . C’est  un  outil  qui  sert  à brasser  le  verre. 
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Brasser  le  verre , c’est  le  mélanger  au  moment  des  fontes. 

Brique.  C’est  un  morceau  de  terre  qui  a presque  toujours 
la  forme  d’un  carré  long  plus  ou  moins  épais.  Les  bri- 
ques servent  à la  bâtisse  des  fourneaux  et  des  arcbes  : 
elles  doivent  avoir  difierens  types  selon  les  endroits  où 
elles  doivent  être  placées.  Celles  qui  forment  le  mur  de 
la  circonférence  du  four , doivent  avoir  un  petit  enfon- 
cement dans  le  milieu  sur  l’un  des  côtés , pour  qu’étant 
placées  elles  puissent  décrire  un  cercle.  Les  briques 
des  voûtes  doivent  avoir  une  largeur  et  une  épaisseur 
plus  fortes  sur  l’un  des  côtés  que  sur  l’autre,  afin  de  faci- 
liter le  cintrage  des  dômes.  La  terre  avec  laquelle  on 
fait  les  briques  est  toujours  une  des  plus  réfractaires 
qu’on  puisse  rencontrer. 

Bulle.  ( Voy.  Bouillon). 

c 

Cachere  (la)  est  une  espèce  de  petite  niche  pratiquée  sur 
les  parois  extérieures  du  gros  mur  près  des  ouvreaux  \ 
c’est  dans  la  cachère  que  le  souffleur  retourne  la  bou- 
teille et  qu’il  la  prend  par  le  cul  pour  y appliquer  le 
cordon  qu’on  y remarque  près  de  l’embouchure  du 
goulot. 

Calcin.  Ce  sont  des  fragmens  de  pièces  de  verre  cassées } 
on  les  réduit  en  poudre  plus  ou  moins  fine. 

Calciner . C’est  exposer  les  sels  de  soude  ou  de  potasse  au 
contact  de  la  flamme , afin  de  les  priver,  autant  que  possi- 
ble , d’eau  de  cristallisation , d’acide  carbonique , et  d’a- 
chever la  combustion  des  matières  charbonneuses  qui 
pourraient  avoir  échappé  à l’action  du  lessivage.  Il 
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faut,,  dans  cette  opération,  souvent  remuer  les  sels, 
afin  que  la  calcination  soit  parfaitement  uniforme. 

Calcium.  Nouveau  métal  découvert  dans  la  chaux. 

Calorique.  Chaleur  ; c’est  par  son  moyen  qu’on  se  pro- 
cure le  verre.  Il  n’est  pas  hors  de  propos  de  dire  ici  que 
plus  le  verre  a reçu  de  calorique , plus  il  s’est  trouvé 
dilaté , et  meilleur  il  est. 

Canne.  On  appelle  canne  un  outil  avec  lequel  on  fait 
prendre  au  verre  des  formes  particulières  en  faisant 
passer  un  courant  d’air  dans  l’intérieur  de  cet  outil  qui 
est  creux. 

Carbonate  de  chaux . C’est  une  espèce  de  pierre  qui  se 
rencontre  dans  le  sein  de  la  terre  à des  profondeurs 
plus  ou  moins  considérables;  sa  couleur  varie  : tantôt 
cette  pierre  est  blanche , tantôt  grise  veinée  de  rouge  ; 
quelquefois  elle  est  bleue.  On  en  rencontre  une  grande 
quantité,  sous  cette  dernière  couleur,  aux  environs  de 
Tournay  en  Belgique  et  de  laquelle  on  retire  une  chaux 
qui  passe  à juste  titre  pour  une  des  meilleures  qui 
existent. 

Car  quaise  (la)  est  le  fourneau  de  recuisson  pour  les 
glaces. 

Cendres  des  végétaux.  C’est  par  le  lessivage  de  ces  cen- 
dres qu’on  extrait  la  potasse  et  le  salin  qui  servent  à la 
fabrication  du  verre  blanc  et  de  celui  de  gobeleterie. 
Dans  les  compositions  de  verre  à bouteilles , on  intro- 
duit aussi  des  cendres  neuves,  c’est-à-dire  de  celles 
qui  n’ont  point  été  lessivées.  Les  meilleures  sont  les 
cendres  de  bruyères,  de  genêts,  etc. 

Cendrier.  C’est  la  cave  qui  se  trouve  sous  la  grille  du 
fourneau. 


"VOCABULAIRE. 


408 

Chaleur.  ( V oyez  Calorique.) 

Chambre  à pots.  On  appelle  chambre  à pots  un  atelier 
dans  lequel  on  fait  sécher  les  pots  5 il  doit  toujours  être 
à la  température  de  3o  à 35  degrés  du  thermomètre 
centigrade. 

Chape  (la).  Elle  représente  dans  sa  cavité  les  parois  exté- 
rieures du  creuset-,  elle  est  en  fonte  ; elle  sert  à la 
fabrication  des  pots  de  verrerie  par  le  moyen  de  la 
presse  à vis , dont  on  a donné  le  plan  dans  cet  ouvrage. 
A la  partie  supérieure  de  la  chape , doit  se  trouver  un 
anneau,  dans  lequel  on  fait  passer  des  cordes  afin  de 
la  soulever  pour  la  détacher  de  la  terre  du  pot,  que  la 
presse  a formé.  Pour  faciliter  cette  séparation , on  doit 
enduire  intérieurement  la  chape  d’une  couche  d’huile 
épaissie  par  le  feu. 

Charbon  de  terre.  ( Voy.  Combustibles.  ) 

Chariot  à forasse.  C’est  avec  ce  chariot  qu’on  transporte 
les  cuvettes  pleines  de  verre  liquide  dans  l’opération 
du  coulage  des  glaces. 

Chariot  à tenailles.  Il  sert  à retirer  les  cuvettes  du  four- 
neau de  fusion  pour  les  placer  sur  le  chariot  à férasse. 
Cet  instrument  est  un  de  ceux  qui  sont  les  plus  utiles 
dans  l’opération  du  coulage. 

Charrée.  La  cliarrée  est  le  résidu  des  cendres  lessivées. 
Ce  résidu  sert  encore  pour  entrer  comme  partie  consti- 
tuante des  verres  à bouteilles. 

Chemise . O11  appelle  chemise  une  épaisseur  de  terre  d’un 
décimètre  , qu’on  applique  à l’extérieur  de  la  couronne 
ou  voûte  du  four. 

Chevalet . C’est  une  espèce  de  baudet  en  bois  avec  quatre 
pieds,  et  sur  lequel  on  pose  le  rouleau  en  bronze  qui 


VOCABULAIRE.  4°9 

sert  à étendre  le  verre  fluide  au  moment  du  coulage 
des  glaces. 

Chèvre.  C’est  par  le  moyen  de  cette  espèce  de  levier  qu’on 
lève  le  creuset  pour  reprendre  la  civière  ou  échelle 
portative  qui  se  trouve  dessous  le  pot  au  moment  qu’on 
le  pose  dans  la  chambre. 

Ciment.  Il  se  fait  avec  de  l’argile  cuite  à un  grand  coup 
de  feu;  cette  argile  est  ensuite  passée  sous  la  roue  en 
fer  et  par  un  tamis  de  métal  d’un  tissu  serré.  Le  ciment 
entre  dans  la  composition  de  la  pâte  propre  aux  bri- 
ques et  aux  creusets.  La  quantité  à introduire  pour 
faire  les  mélanges  doit  varier  suivant  les  espèces  d’ou- 
vrages. 

Cintres  (les).  Ce  sont  les  parties  des  tonnelles  qui  font 
l’arc.  * 

Ciseaux  (les).  C’est  un  outil  avec  lequel  le  souffleur 
coupe  les  morceaux  de  verre  qui  dépassent  les  pièces. 

Civière.  Elle  sert  â porter  les  pots  dans  la  chambre , ainsi 
que  lesmanchons  dans  l’atelier  du  fourneau  d’étendagc. 

Claie  en  osier.  L’usage  de  cet  instrument  est  de  séparer 
les  cailloux  et  les  rognons  qu’on  rencontre  dans  les 
sables  jaunes. 

Coack.  C’est  le  résidu  de  la  distillation  du  charbon  de 
terre. 

Cobalt.  Métal  dont  l’oxide  a la  propriété  de  colorer  le 
verre  en  bleu  ; on  s’en  sert  beaucoup  dans  la  fabrica- 
tion de  l’azur. 

Colle  de  pâte.  Elle  sert  à fixer  le  ciment  qu’on  tamise 
légèrement  sur  le  noyau  et  dans  l’intérieur  de  la  chape , 
après  qu’ils  ont  été  préalablement  enduits  d’une  cou- 
che de  celte  colle.  Avec  cette  précaution  on  obtient  un 
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facile  dépouillement  de  là  part  de  la  terre,  dans  la  fabri- 
cation des  creusets  par  le  moyen  du  tour  à manivelle , 
ou  par  celui  de  la  presse  à vis. 

Colombin.  On  appelle  ainsi  un  morceau  de  terre  qui  a 
été  roulé  sur  une  table  avec  les  mains.  Les  colombins 
servent  à faire  les  creusets  , on  les  applique  les  uns  sur 
les  autres  et  on  les  soude  ensemble , de  façon  que  les 
pots,  quoique  faits  de  pièces  et  de  morceaux,  ne  parais- 
sent qu’un  tout  homogène. 

Combinaison.  On  dit  qu’un  verre  est  d’une  bonne  com- 
binaison lorsque  la  masse  est  bien  transparente , sans 
bulles  et  sans  stries.  Au  moment  où  les  matières  vi tri- 
fiables  se  combinent  par  l’action  du  feu,  on  dit  :1a  com- 
binaison se  fait , ou  la  combinaison  a lieu. 

Combustible.  On  comprend  par  le  nom  de  combustibles 
toutes  les  matières  qui  sont  susceptibles  de  brûler*, 
ceux  qu’il  nous  importe  de  connaître , sont  les  bois , le 
charbon  de  terre  et  même  la  tourbe.  Ce  dernier  com- 
bustible, qui,  jusqu’à  ce  jour,  semble  avoir  été  exclus 
des  verreries , doit  nécessairement  leur  devenir  d’une 
grande  utilité  depuis  qu’on  est  parvenu  à le  carboniser. 
Les  bois  sont  de  plusieurs  espèces  : on  appelle  bois  durs 
ou  gris,  les  bois  de  chêne , de  hêtre , de  charme , etc.  ; 
et  bois  blancs  ou  mous , ceux  de  tremble , de  peuplier, 
de  bouleau , etc.  De  toutes  ces  espèces  de  bois,  le  hêtre 
est  le  plus  avantageux  pour  les  fourneaux  de  verre- 
ries. Les  charbons  de  terre  ou  les  houilles  diffèrent 
aussi  dans  leurs  qualités  5 moins  ce  combustible  laisse 
de  cendres  après  sa  combustion  meilleur  il  est.  Les 
houilles  se  désignent  par  le  nom  de  houille  grasse , 
sèche,  compacte  , légère,  etc.  Il  paraît  que  celles  qui 
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conviennent  le  mieux  pour  les  fourneaux  de  verreries, 
sont  celles  d’Anzin  près  de  Valenciennes  et  celles  de 
Mons  en  Belgique. 

Combustion.  Quand  un  combustible  brûle  avec  facilité 
et  avec  le  moins  d’air  possible , on  dit  qu’il  est  d’une 
facile  combustion. 

Compacte.  Il  se  dit  des  creusets  et  des  briques  qui  sont 
bien  serrés  ; on  dit  qu’une  brique  est  compacte  pour 
dire  qu’elle  est  dense  et  pesante. 

Compositions  vitri fiables . Mélanges  de  matières  propres 
à produire  le  verre.  Ces  mélanges  sont  toujours  com- 
posés de  sable , d’alcali , de  chaux  et  d’oxide  rouge  de 
plomb , selon  le  produit  qu’on  a en  vue. 

Conduire  des  fontes.  C’est  rendre  le  verre  propre  au 
soufflage  dans  un  espace  de  temps  déterminé  ; c’est  con- 
duire le  feu  avec  célérité;  enfourner  la  fritte  dans 
les  pots  à des  intervalles  les  plus  rapprochés  qu’il  est 
possible,  sans  cependant  que  le  verre  apporte  des 
défauts;  c’est  enfin  dans  la  conduite  des  fontes  que 
réside  tout  le  secret  de  l’art. 

Cordelé  (verre).  C’est  lorsqu’on  remarque,  à la  super- 
ficie des  pièces  soufflées , des  espèces  de  petits  cordons 
qui  se  font  sentir  sensiblement  sous  le  doigt.  Ce  défaut 
vient  de  ce  que  le  feu  s’est  ralenti  pendant  le  travail , 
et  que  les  parties  de  verre  qui  sont  à la  superficie  du 
pot,  se  sont  refroidies  au  point  de  se  figer;  alors  on  ne 
peut  exécuter  le  soufflage  sur  ce  verre  qu’avec  une 
extrême  difficulté;  on  est  obligé  , quand  cela  arrive,  de 
ranimer  le  feu  et  macler,  comme  on  dit,  le  verre  pour 
faire  disparaître  ce  défaut. 

Cordeline.  C’est  une  baguette  en  fer  qui  sert  à prendre 
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des  goutteà  de  verre  dans  les  pots,  pour  s’assurer  s’il  est 
bien  affiné.  C’est  avec  cet  outil  qu’on  forme  le  petit 
cordon  qu’on  voit  au  goulot  de  la  bouteille  } une  larme 
de  verre  alongé  suffit  pour  cela. 

Cornard.  Outil  qui  sert  à l’enfournement  des  pots  dans 
le  fourneau  de  fusion. 

Corrois.  Ce  sont  des  bandes  de  cuir  sur  lesquelles  on 
transporte  la  glace  dans  le  magasin  au  sortir  de  la  car- 
quaise. 

Corroyer  la  terre . C’est  la  pétrir  dans  les  mains , la  dés- 
unir et  la  réunir  en  frappant  les  morceaux  avec  force 
l’un  contre  l’autre. 

Coulage  des  glaces.  Le  coulage  consiste  à renverser  sur 
une  table  de  bronze  le  verre  liquide  des  cuvettes,  et  à 
faire  circuler  dessus  un  rouleau  aussi  en  bronze  5 par 
ce  moyen  le  verre  s’étend  et  forme  une  glace  de  l’é- 
paisseur des  tringles  sur  lesquelles  le  rouleau  repose. 
La  glace  est  d’autant  plus  grande  que  la  cuvette  con- 
tient davantage  de  verre  liquide,  et  que  les  tringles 
sont  moins  épaisses. 

Coulis.  C’est  une  pâte  claire  qui  se  fait  avec  des  rognures 
et  raclures  retombant  des  briques } elle  sert  à la  liaison 
des  briques  dans  la  bâtisse  du  fourneau  de  fusion. 

Crapaudine.  Morceau  de  cuivre  creux  qui  reçoit  l’axe  du 
tour  à manivelle. 

Crémaillère  (la)  est  une  branche  de  fer,  attachée  au  pare- 
feux  du  petit  mur  de  séparation  des  ouvreaux.  On 
l’appelle  aussi  le  crochet.  C’est  sur  elle  que  le  souffleur 
repose  sa  canne  lorsqu’il  tient  la  pièce  de  verre  dans  le 
fourneau. 
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Creusets . Ce  sont  les  pots  dans  lesquels  on  fond  les  ma- 
tières vitrifiables  *,  ils  ont  la  forme  d’un  cône  tronqué 
renversé*,  la  terre  qui  doit  servir  à la  fabrication  des 
creusets  doit  être  très  réfractaire , afin  que  ces  derniers 
puissent  résister  le  plus  long-temps  que  possible  dans 
le  fourneau  de  fusion  sans  se  détériorer. 

Crevasses.  On  appelle  ainsi  les  fentes  qui  se  forment  dans 
l’épaisseur  des  murs  par  l’action  d’un  feu  violent  et 
continu. 

Cristal  de  roche.  Pierre  gemme  naturelle  et  d’une  grande 
transparence*,  quoique  nous  puissions  l’imiter  dans  sa 
blancheur  et  son  éclat,  cependant  jusqu’ici  nous  n’a- 
vons pu  donner  à nos  imitations  ni  la  résistance  au 
grand  feu,  ni  la  dureté  du  cristal  de  roche. 

Crochet.  ( Voy.  Crémaillère.  ) 

Crochet  portatif.  C’est  celui  que  l’aide  ouvrier  présente 
au  souffleur  de  cylindres  , dans  le  moment  où  il  se  dis- 
pore à les  percer  par  la  force  de  son  souffle  *,  dans  cette 
opération  le  souffleur  dirige  le  manchon  dans  le  trou 
de  l'ouvreau  et  le  retire  aussitôt  que  le  percement  est 
exécuté. 

Crochets  (grands).  Ce  sont  de  grandes  barres  de  fer  qui 
servent  à l’enfournement  des  pots  dans  le  four  de  fu- 
sion. 

Croix  à essuyer.  C’est  avec  cet  outil  qu’on  essuie  la  table 
de  bronze  avant  de  couler  la  glace. 

Croix  à soulever.  Elle  sert  à soulever  la  glace  pour  l’in- 
troduire dans  la  carquaise  \ son  usage  est  aussi  très 
utile  dans  l’étendage  des  carreaux. 

Cueilleur.  C’est  celui  qui  cueille  le  verre. 

Cueillir  le  verre . C’est  prendre  avec  le  mors  de  la  canne 
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les  premières  portions  de  verre  qui  doivent  servir  à la 
confection  d’une  pièce;  lorsque  le  premier  cueillage 
est  un  peu  refroidi,  on  recueille  de  nouvelles  portions 
de  verre;  on  recommence  jusqu’à  ce  que  la  quantité 
qui  se  trouve  au  bout  de  la  canne  soit  assez  forte  pour 
la  formation  de  la  pièce  de  verre  qu’on  a en  vue. 

Cuillère.  (Voy.  Poche.) 

Cuisson.  (J^oy.  Âttremper.  ) 

Curage . Action  de  nettoyer  les  cuvettes  pendant  qu’elles 
sont  rouges  de  cbaleur.  Cette  manipulation  se  fait 
avant  d’y  introduire  le  verre  qui  doit  servir  au  cou- 
lage des  glaces. 

Cylindre.  Le  cylindre  est  un  manchon  de  verre  soufflé  de 
la  façon  que  l’une  des  extrémités  n’est  pas  plus  étroite 
que  l’autre.  Ceux  des  cylindres  qui  ne  sont  ouverts 
que  par  l’un  des  côtés , servent  à couvrir  des  vases  à 
fleurs  et  des  pendules  de  cheminées;  ils  sont  appelés 
cylindres  à dômes.  On  en  fait  aussi  dont  la  figure 
approche  d’un  ovale. 

D 

Débraiser . C’est  ôter  les  braises  du  fourneau  quand  elles 
sont  en  trop  grande  abondance. 

Décantation.  C’est  verser  par  inclinaison  l’eau  qui  sur- 
nage au-dessus  d’un  résidu. 

Déchet.  C’est  une  condition  qui  rend  les  pièces  de  verre 
hors  de  service;  on  dit  alors  qu  elles  sont  en  déchet. 

Degrés  de  chaleur ; température  plus  ou  moins  haute. 
C'est  l’accumulation  des  degrés  de  chaleur  qui  fait  fon- 
dre les  matières  vitritiables. 
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Dégager.  C’est  débarrasser  la  grille  des  scories  ou  du 
picadit  qui  l’obstrue. 

Démarger.  C’est  ôter  les  fausses  claies  des  tonnelles  ou 
des  ouvreaux  pour  donner  un  libre  passage  aux  creu- 
sets ou  aux  cuvettes. 

Dessication.  Condition  qui  prive  une  terre  de  l’eau  avec 
laquelle  elle  était  unie  -,  c’est  une  opération  difficile  dans 
la  fabrication  des  creusets  5 on  ne  saurait  prendre  trop 
de  précautions  pour  amener  la  dessication  des  pots  par 
des  degrés  insensibles. 

Diamant  en  rabot.  C’est  un  diamant  brut  enchâssé  dans 
une  barre  de  bois  garnie  de  cuivre  5 il  sert  à rendre  les 
glaces  régulières  sur  les  champs,  lesquels  sont  souvent 
difformes. 

E 

Eau  de  cristallisation.  Les  cristaux  de  soude  contiennent 
une  certaine  quantité  d’eau  de  cristallisation } on  les  en 
débarrasse  en  les  faisant  chauffer  sur  l’aire  d’un  four- 
neau à réverbère. 

Echelle  portative.  ( ’Voy . Civière.) 

Eclaircir  la  grille.  C’est  la  débarrasser  de  tout  ce  qui  peut 
boucher  le  passage  de  l’air.  ( V oy . aussi  dégager.) 

Ecrémer.  Avant  de  commencer  le  soufflage  il  est  urgent 
d’écrémer  le  verre,-  cela  se  fait  avec  un  outil  qu’on 
appelle  pontil  ; il  ressemble  assez  à un  râteau  sans  dent. 

Effervescence.  Si  elle  a lieu  au  moment  qu’on  verse  de 
l’acide  sur  la  poudre  d’une  terre  qu’011  veut  soumettre 
à l’analyse  , on  doit  conclure  que  le  carbonate  de  chaux 
y est  contenu.  L’effervescence  se  fait  aussi  remarquer 
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dans  l’instant  des  fontes , surtout  si  l’alcali  contient 
beaucoup  d’acide  carbonique. 

Egaliser  les  fontes.  Veut  dire  faire  autant  de  feu  dans  l’un 
des  foyers  que  dans  l’autre,  afin  que  tous  les  pots  aient 
un  coup  de  feu  égal. 

Elocher.  C’est  détacher  un  pot  de  dessus  les  sièges  avec 
une  grande  pince. 

Embité.  Se  dit  d’un  verre  qui  a perdu  la  liquidité  qui  lui 
convient  pour  être  soufflé.  Cela  arrive  lorsque  le  four- 
neau n’est  plus  assez  cbaud.  Comme  cette  circonstance 
amène  de  grands  défauts  dans  les  produits,  il  faut  se 
bâter  de  ranimer  le  feu  et  bien  macler  le  verre. 

Enfourner  la  fritte.  Cette  manipulation  se  fait  avec  des 
pelles  en  fer  qu’on  passe  par  les  ouvreaux  ou  issues  de 
îa  flamme  \ elle  doit  être  conduite  avec  célérité,  afin  de 
mettre  un  temps  précieux  à profit  et  de  ne  perdre  que 
le  moins  de  chaleur  possible. 

Enfourner  les  pots.  C’est  les  introduire  dans  le  four  de 
fusion  par  les  tonnelles  ou  les  ouvreaux. 

Essais.  Avant  de  risquer  en  grand  dans  un  fourneau,  de 
nouvelles  compositions  de  verre , il  est  bon  de  faire  des 
essais  en  petit.  Cette  précaution  fait  éviter  souvent  de 
grandes  pertes.  C’est  surtout  sur  les  différentes  terres 
qu’il  est  urgent  d’appliquer  des  essais  ; car  les  creusets 
et  les  briques  décident  presque  toujours  du  sort  d’une 
verrerie  naissante.  En  conséquence,  il  est  très  essentiel 
de  se  familiariser  avec  ce  genre  d’opération,  malgré  le 
peu  d’attrait  qu’il  présente. 

Estrique.  Outil  qui  sert  à l’étendage  des  carreaux. 

Etendage.  Action  d’étendre  les  carreaux. 

Etendre.  C’est  rendre  les  deux  faces  des  carreaux  par- 
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faitement  planes.  C’est  en  ramollissant  le  verre  qu’on 
y parvient  avec  l’aide  d’une  polissoire  et  d’une  plaque 
de  fonte. 

Etendeur.  C’est  le  nom  qu’on  donne  à celui  qui  étend 
les  carreaux  de  vitres. 

F 

Faire  revenir  le  verre . Cette  opération  se  fait  immédiate- 
ment après  le  tréjetage;  elle  consiste  à ranimer  le  feu 
dans  les  foyers  afin  de  faire  contracter  au  verre  une 
grande  liquidité,  et  que  par  là  la  dissipation  des  bulles 
ait  plus  tôt  lieu  ; les  bulles  ont  été  amenées  dans  la 
masse  par  le  mouvement  du  tréjetage* 

Fausses  claies.  Ce  sont  des  murs  qu’on  bâtit  provisoire- 
ment à l’entrée  des  tonnelles  ou  des  ouvreaux  sitôt  que 
les  pots  sont  enfournés.  Ces  murs  sont  ensuite  démolis 
toutes  les  fois  qu’on  veut  ôter  ou  remettre  d’autres 
pots. 

Ferret  (le).  C’est  un  outil  qui  sert  au  curage  des  cuvettes. 

Fiel  de  verre.  Il  provient  des  sels  neutres  qui  ne  peuvent 
faire  partie  constituante  du  verre.  Ces  sels , étant  spé- 

I cîfïquement  plus  légers,  viennent  surnager  à la  super- 
ficie du  bain , et  nuisent  beaucoup  à la  bonne  qualité 
du  verre  \ c’est  pourquoi  il  faut  avoir  grand  soin  de  les 
retirer  avec  la  poche.  Un  feu  vigoureux  et' soutenu  peut 
aussi  opérer  la  volatilisation  de  ce  poison  du  verre. 

Fils  ou  Filets.  On  appelle  ainsi  un  défaut  qui  se  ren- 
contre quelquefois  dans  les  pièces  soufflées  ; souvent  il 
est  dû  à ce  que  le  verre  n’a  point  été  bien  maclé  ou 
qu  il  n’a  pas  reçu  assez  de  feu. 
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Flint-glass.  C’est  un  verre  dans  la  composition  duquel  il 
y a excès  d’oxide  rouge  de  plomb } il  serait  mieux , je 
pense  , de  le  nommer  verre  métallique. 

Fondeur.  Le  fondeur  est  celui  qui  conduit  les  fontes. 

Fonte . On  appelle  fonte  le  temps  qu’il  faut  pour  opérer 
la  fusion  d’une  quantité  quelconque  de  matières  vitri- 
fiables  à compter  de  l’instant  qu’elle  a été  enfournée. 
Ainsi,  je  suppose  qu’on  ait  fait  quatre  ou  cinqenfour- 
nemens  avant  que  les  creusets  aient  été  pleins , on  dit 
qu’on  a fait  quatre  à cinq  fontes. 

Fonte  tranquille . On  dit  qu’une  fonte  est  tranquille 
quand  il  n’y  a pas  d’effervescence  ni  de  bouillonnement. 

Fouet.  On  nomme  ainsi  celui  qui  soigne  le  fourneau  de 
recuisson . 

Fourche . C’est  un  outil  qui  sert  à l’opération  du  place- 
ment ou  du  déplacement  des  pots  dans  le  fourneau 
de  fusion. 

Fourneau  de  Jusion.  C’est  celui  dans  lequel  on  fond  les 
matières  vitrifiables. 

Fourneau  de  recuisson . Il  sert  à recuire  le  verre  lors- 
qu’il est  détaebé  de  la  canne  ; tantôt  il  est  alimenté  par 
la  chaleur  du  four  de  fusion  et  tantôt  par  un  foyer 
particulier. 

Fourneau  à réverbère.  C’est  dans  ce  fourneau  qu’on 
calcine  les  sels  alcalins. 

Fourneau  d'étendage.  C’est  celui  dans  lequel  on  étend 
le  verre  à vitre. 

Foyers  (les).  C’est  en  général  les  endroits  où  l’on  met  le 
combustible  pour  l’augmentation  et  l’entretien  de  la 
chaleur  dans  les  fourneaux. 
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Fracture  des  pots . Cela  arrive  toutes  les  fois  qu’un  pot 
n’est  pas  bien  attrempé  ou  que  la  température  du  creu- 
set s’éloigne  trop  de  celle  du  fourneau  de  fusion. 

Fritte.  On  appelle  ainsi  la  composition  des  matières  qui 
doivent  constituer  le  verre  , et  qui  ont  subi  l’opération 
du  frittage. 

Fritter.  C’est  exposer  au  contact  de  la  flamme  les  com- 
positions de  matières  vitrifiables.  Cette  opération  doit 
être  conduite  avec  beaucoup  de;  ménagement  pour 
empêcher  que  les  matières  n’entrent  en  fusion  ; à cet 
effet,  il  faut  avoir  la  précaution  de  les  retourner  sou- 
vent avec  un  ringard  afin  que  la  flamme  puisse  lécher 
alternativement  toutes  les  parties , et  que  la  masse  en- 
tière puisse  recevoir  son  influence.  Le  frittage  est  assu- 
rément d’une  très  grande  importance  dans  l’art  de  la 
verrerie,  car  il  y a ici  un  commencement  de  combi- 
naison qui  doit  beaucoup  favoriser  le  rapprochement 
des  fontes , et  donner  un  verre  incolore , net  et  d’une 
grande  transparence.  Souvent  on  néglige  ce  premier 
principe  de  l’art , sans  songer  que  c’est  peut-être  celui 
auquel  on  devrait  donner  le  plus  d’attention  , car 
un  bon  frittage  est  toujours  la  source  des  meilleurs 
résultats. 

Fusible.  Qui  se  fond  sans  beaucoup  de  chaleur;  opposé 
à réfractaire. 

Fusion.  Elle  a lieu  sitôt  que  le  calorique  est  assez  abon- 
dant pour  pénétrer  les  matières  vitrifiables,  en  éloi- 
gner les  molécules  et  les  mettre  en  état  d’exercer,  les 
unes  s^ir  les  autres , leur  affinité  réciproque  pour  former 
un  tout  homogène. 

27.. 
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G 

Galeries  souterraines.  Ce  sont  des  caves  pratiquées  sous 
la  halle \ elles  servent  d’entrepôt  pour  les  sables,  les 
cendres  et  la  charrée. 

Gambier.  C’est  un  outil  sur  lequel  le  tréjeteur  pose  la 
poche  afin  de  se  soulager  dans  l’opération  du  tréje- 
tage. 

Gamins . ( Voj.  Sous-aides.  ) 

Glace . Grande  pièce  de  verre,  coulée. 

Grapïn.  Outil  servant  au  curage  des  cuvettes. 

Graton.  Outil  pour  le  même  usage. 

Grès.  Ce  sont  des  pierres  fort  dures , mais  vitrifiahles  par 
le  moyen  des  alcalis , attendu  qu’elles  ne  sont  compo^ 
sées  que  de  sable  bien  uni.  On  s’en  sert  sous  l’état  de 
pierres  pour  former  les  sièges  sur  lesquels  les  pots  re- 
posent dans  le  fourneau  de  fusion. 

Grille  (la)  est  composée  de  sept  à huit  barres  de  fer  qui 
s’étendent  d’un  foyer  à l’autre  dans  la  partie  inférieure 
du  fourneau  de  fusion.  Ce  sont  ces  barres  qui  forment 
la  séparation  de  cette  partie  du  four  d’avec  le  cendrier. 
C’est  particulièrement  par  la  grille  que  l’air  entre  dans 
l’intérieur  du  fourneau. 

Grillot.  Pièce  de  bois  qu’on  appuie  sur  la  glace  au  mo- 
ment de  l’introduire  dans  la  carquaise. 

Grumeaux.  Petites  parties  de  ciment  ou  de  soude  qui 
restent  sur  le  tamis  après  que  la  poudre  est  passée. 

H 

Halle.  C’est  le  batiment  d’une  verrerie  dans  lequel  sont 
situés  les  fourneaux  de  fusion.  Ce  batiment  est  couyert 
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d’un  toit  dont  la  partie  supérieure  offre  une  sépara- 
tion-, les  tuiles  y sont  placées  à claire-voie  pour  faci- 
liter l’échappement  de  la  fumée. 

Hétérogène.  Se  dit  d’un  verre  imparfait. 

Homogène.  Opposé  à hétérogène  $ il  se  dit  d un  verre 
dont  toutes  les  parties  constituantes  sont  dans  un  grand 
état  de  combinaison  -,  qu’il  est  parfaitement  transparent 
et  d’une  belle  eau. 

HouÛle  ou  Charbon  de  terre.  ( Voy.  Combustible.) 

Hydrochlorate  de  soude.  Sel  marin  ou  de  cuisine. 

I 

Incandescence.  Etat  d’un  corps  chauffé  ou  rouge  blanc. 

Intervalle  des  fontes.  ( Voy.  Fontes.  ) 

Issues  de  la  flamme.  ( Voy.  Ouvreaux.  ) 

J 

Jumelles.  Ce  sont  les  deux  bras  de  la  presse  h vis. 

L 

Larmes  (les).  Ce  sont  des  larmes  de  verre  qui  se  forment 
à la  partie  supérieure  de  la  voûte  du  fourneau  de  fusion. 
Elle§  sont  causées  par  l’intensité  de  la  chaleur  et  la 
dissolution  de  la  terre  des  briques  qüi  constituent  le 
dôme.  Les  vapeurs  alcalines , qui  s’élèvent  continuel- 
lement des  matières  vitrifîables  pendant  le  temps  des 
fontes , contribuent  pour  beaucoup  à donner  naissance 
aux  larmes.  Il  faut  éviter,  autant  qu’il  est  possible, 
que  le  verre  en  soit  atteint , car  il  acquiert  de  grands 
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défauts  par  leur  présence  5 notamment  celui  de  le  ren- 
dre hétérogène  et  très  fragile  au  contact  du  froid  et 
du  chaud. 

Larme  batavique.  C’est  une  goutte  de  veri  e qu’on  prend 
avec  la  cordeline  dans  un  creuset  et  qu’on  plonge 
rouge  de  chaleur  dans  de  l’eau  froide.  Sitôt  qu’on 
rompt  la  queue  de  cette  larme , elle  se  réduit  en  pous- 
sière avec  un  léger  bruit. 

Laisser  empâter  le  verre . C’est  lui  laisseï  prendre  assez 
de  consistance  pour  être  facilement  cueilli  avec  la 
canne. 

Lessivage  des  cendres.  C’est  une  opération  par  laquelle 
on  extrait  les  sels  alcalins  des  cendres  des  végétaux 
qui  les  contiennent. 

Levier  circulaire.  C’est  un  instrument  qui  sert  à enlever 
le  creuset  de  dessus  la  tête  du  tour  à manivelle. 

Lunettes  des  arches.  C’est  un  trou  qui  se  trouve  dans  le 
gros  mur  de  circonférence  du  fourneau  de  fusion. 
C’est  par  le  trou  de  la  lunette  que  passe  la  flamme  qui 
sert  à la  calcination  des  sels  de  soude , ou  au  frittage 
des  matières  vitrifiables. 

M 

Mabre.  C’est  une  plaque  en  fonte  posée  sur  le  billot  qui 
se  trouve  vis-à-vis  le  souffleur  5 c’est  sur  le  champ  de 
cette  plaque  que  l’ouvrier  tranche  le  verre  pour  former 
le  goulot  de  la  bouteille. 

M acier  le  verre.  C’est  le  remuer  dans  les  pots  avec  de 
grandes  barres  de  fer  dans  le  moment  qu’il  jouit  d’une 
liquidité  parfaite.  Cette  manipulation  procure  de  l’ho- 
mogénéité au  verre. 
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Manganèse.  Métal  dont  l’oxide  a la  propriété  de  donner 
à la  masse  du  verre  une  couleur  violette  , comme  aussi 
de  faire  disparaître  les  teintes  jaunâtres  que  les  matières 
charbonneuses  y apportent.  On  le  mêle  presque  tou- 
jours avec  l’oxide  de  cobalt. 

Mains  (les).  Ce  sont  des  outils  en  cuivre  qui  servent  à 
guider  le  rouleau  dans  l’opération  du  coulage  des 
glaces. 

Manchon . ( Voy.  Cylindre.  ) 

Manivelle . Ce  qui  sert  à faire  mouvoir  le  tour  dans  la 
fabrication  des  creusets. 

Maître  ouvrier.  C’est  celui  qui  souffle  le  verre. 

Marcher  la  terre.  Cette  manipulation  se  fait  lorsqu’on 
introduit  le  ciment  dans  la  terre;  elle  mérite  beaucoup 
d’attention  de  la  part  de  l’ouvrier.  La  bonté  des  creu- 
sets et  des  briques  en  dépend. 

Marne . C’est  une  terre  calcaire  et  fusible. 

Massicot.  Oxide  jaune  de  plomb  servant  à faire  le  mi- 
nium. 

Matière  volcanique . Produit  d un  feu  souterrain  ; il  peut 
être  d’une  grande  utilité  dans  une  verrerie  pour  le 
verre  à bouteilles. 

Mélange.  On  appelle  ainsi  la  réunion  des  matières  vitri- 
fiables  non  frittées.  On  donne  aussi  aux  mélanges  le 
nom  d’assemblages. 

Meule.  C’est  la  partie  de  verre  qui  tient  à la  canne  après 
que  la  pièce  en  a été  séparée. 

Minium.  Oxide  rouge  de  plomb  ; il  entre  dans  la  compo- 
sition du  cristal. 

Molette.  Outil  qui  sert  à former  le  cul  de  la  bouteille. 

Moule.  C'est  la  réunion  de  plusieurs  pièces  de  bois  qui 
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forment  un  creux,  et  dans  lequel  on  place  les  colora-? 
bins  pour  monter  les  pots  de  verrerie.  Ce  nom  appar- 
tient aussi  à certains  vases  en  bronze  qui  servent  à 
donner  au  verre  différentes  formes. 

Mors . C’est  l’extrémité  de  la  canne  qui  plonge  dans  le 
verre. 

Mouiller  le  charbon.  Croyant  donner  plus  d’ardeur  et  de 
consistance  à la  houille,  plusieurs  maîtres  de  verrerie 
font  mouiller  ce  combustible  avant  de  l’introduire  dans 
les  foyers.  Celte  pratique  me  paraît  vicieuse  en  ce  quelle 
refroidit  le  four,  et  procure  une  humidité  qui  nuit  aux 
compositions  vitriflables. 

N 

Nœuds.  Ce  sont  des  défauts  dans  le  verre  ; ils  sont  pro- 
duits tantôt  par  les  sels  neutres  qui  demeurent  parties 
constituantes  du  verre,  et  quelquefois  par  de  petits 
morceaux  de  briques  qui  se  détachent  de  la  voûte. 

Noyau.  C’est  sur  sa  surface  extérieure  qu’on  applique  la 
terre  pour  former  les  creusets  par  le  moyen  du  tour  à 
manivelle.  Le  noyau  est  composé  de  plusieurs  pièces 
en  bois  très  minces , jointes  et  soutenues  par  des  clefs 
pu  vis  en  bois. 

O 

Qpalç.  JDemLtransparence  blanchâtre. 

Opaque.  Verre  qui  n’a  point  de  transparence  \ 1 oxide  dé- 
tain peut  procurer  cet  effet. 

Ouvreaux.  Issues  par  où  passent  la  flamme  et  la  fumée  qui 
viennent  du  combustible  *,  ils  sont  formés  par  des  trous 
conservés  dans  l’épaisseur  des  gros  murs  de  la  circon- 


vocabulaire. 


425 

férence  du  fourneau  de  fusion.  Il  y a un  ouvreau  à 
chaque  pot , et  c’est  par  ce  trou  qu’on  cueille  le  verre 
au  bout  de  la  canne.  Le  diamètre  des  ouvreaux  doit 
toujours  être  calculé  sur  la  grandeur  des  pièces  souf- 
flées. 

Oxides  métalliques.  Ce  sont  des  combinaisons  d’oxigène 
avec  la  base  des  métaux. 

P 

Paraison.  Faire  la  paraison , c’est  arranger  le  verre  au 
bout  de  la  canne  et  le  préparer  de  manière  à recevoir 
un  bon  soufflage. 

pare-feux.  Ce  sont  de  petits  murs  qui  séparent  les  ou- 
vreaux et  qui  empêchent  le  souffleur  d’être  incom- 
modé de  la  chaleur  qui  part  sans  cesse  de  ces  mêmes 
ouvreaux. 

Pelle  (la).  Elle  sert  à introduire  la  fritte  dans  les  pots 
par  les  ouvreaux. 

Picadit . C’est  le  verre  qui  tombe  par  la  grille  dans  le 
cendrier  5 il  provient  de  la  fritte  qui  se  sépare  quel- 
quefois de  la  pelle  dans  l’instant  qu’on  enfourne  les 
matières  et  qui , se  vitrifiant  bientôt  sur  les  sièges,  finit 
par  en  découler  et  passer  au  travers  du  combustible 
embrasé  ; d’autres  fois  le  picadit  provient  d’un  creuset 
qui  laisse  échapper  le  verre  par  quelques  trous.  Lors- 
que ce  verre  n’est  pas  trop  détérioré  , il  rentre  dans  la 
composition  du  verre  à bouteilles. 

Pierre  à fusil.  On  l’appelle  aussi  silex.  Cette  pierre , 
après  avoir  été  calcinée  et  pilée,  donne  un  très  beau 
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verre  en  l’unissant  avec  les  alcalis  et  l’oxide  rouge  de 

Poche  (la).  Cuillère  en  cuivre,  très  concave  ; elle  sert  à 
puiser  le  verre  fluide  dans  les  pots  pour  le  verser  de 
suite  dans  les  cuvettes.  C’est  aussi  avec  la  poche  qu’on 
retire  le  fiel  de  verre  qui  surnage  les  matières  vitrifia- 
bles  dans  l’opération  des  fontes.  On  appelle  aussi  la 
cuillère  poche  à tréjeter  Quelquefois  cette  poche  ou 
cuillère  est  en  fer  battu. 

Polissoire.  Masse  en  fer  garnie  d’un  manche  servant  à 
l’étendage  des  carreaux  de  vitres. 

Pontil.  Outil  en  fer  qui  sert  à écrémer  le  verre. 

Pot . ( Voy.  Creuset.  ) 

Potasse.  Alcali  retiré  des  cendres  végétales  par  l’opéra- 
tion du  lessivage. 

Potence . C’est  un  instrument  qui  sert  à enlever  les  cu- 
vettes pleines  de  verre  afin  de  les  vider  sur  la  table  de 
bronze. 

Pots  couverts.  On  couvre  les  pots  dans  la  vitrification  du 
cristal  quand  on  chauffe  en  charbon  de  terre  ; mais 
on  laisse  au  couvercle  un  trou  pour  le  passage  de  la 
canne. 

Poupoir.  Plaque  de  fer  en  fonte  placée  au  pied  du  billot. 
C’est  sur  le  poupoir  que  le  souffleur  fait  la  paraison. 

Précipité.  Un  précipité  est  un  amas  de  matières  quelcon- 
ques qui  se  dépose  au  fond  d’un  vase. 

Précipité  pourpre  de  Cassius.  C’est  une  union  intime 
d’oxide  d’or  et  d’oxide  d’étain.  Il  sert  à colorer  le  verre 
en  rose  de  rubis. 

Procureur.  Outil  en  fer  servant  au  coulage  des  glaces. 

Pyrite . Ce  sont  de  petites  parties  de  fer  sulfuré  qui  se 
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rencontrent  souvent  dans  les  argiles  et  les  rendent 
fusibles. 

Pyromètre.  C’est  un  instrument  qui  sert  à mesurer  les 
degrés  de  chaleur  par  le  moyen  de  cylindres  d’argile. 
Cet  instrument  est  divisé  en  deux  cent  quarante  parties 
égales  qu’on  appelle  degrés.  On  le  nomme  aussi  pyro- 
mètre de  Wedgwood  , du  nom  de  l’inventeur. 

Q 

Quartz.  Espèce  de  cailloutage  plus  ou  moins  transparent. 
Lorsque  le  quartz  a été  calciné  et  pulvérisé , il  peut  ser- 
vir de  sable  et  donner  un  beau  verre. 

R 

Râble . C’est  un  outil  en  bois  en  forme  de  rame.  Il  sert  à 
remuer  la  terre  dans  les  baquets  pour  qu’elle  se  dis- 
solve plus  aisément  dans  l’eau. 

Rabot.  C’est  un  outil  qui  sert  à nettoyer  la  carquaise  avant 
d’y  introduire  les  glaces  après  le  coulage. 

Rafraîchir  les  poches.  C’est  plonger  de  temps  en  temps 
la  poche  dans  l’eau  pendant  l’opération  du  tréjetage  ; 
cette  précaution  empêche  l’oxi dation  du  métal  et  fait 
que  la  poche  dure  beaucoup  plus  long-temps. 

Rebord  de  la  glace.  C’est  une  assez  forte  épaisseur  qu’on 
donne  à la  tête  de  la  glace  afin  qu’elle  ait  davantage  de 
résistance  lorsqu’on  la  pousse  dans  la  carquaise. 

Recuire  le  verre.  C’est  une  opération  qui  donne  au  verre 
la  propriété  de  se  maintenir  intact  à la  température 
de  l’atmosphère  5 elle  se  fait  dans  des  fourneaux  parti- 
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culiers  qu’on  nomme  fourneaux  de  recuisson.  La  clia-^ 
leur  y doit  être  modérée  et  le  refroidissement  très  pro- 
gressif. 

Réfractaire.  Capable  de  supporter  une  haute  température 
sans  se  fondre.  Lorsqu’une  argile  jouit  de  cette  pro- 
priété , dn  dit  que  c’est  une  terre  réfractaire. 

Retrait . C’est  dans  la  terre  une  diminution  assez  sensible 
de  ses  parties  lorsqu’elle  a été  échauffée  plus  ou  moins 
fortement.  Cette  diminution  se  manifeste  d’autant  plus 
que  la  température  a été  plus  haute. 

Rogiions.  Ce  sont  des  espèces  de  petits  boulets  ronds  et 
ovales  qu’on  rencontre  dans  les  sables  jaunes. 

Rognures.  C’est  la  terre  qui  retombe  des  briques  lors- 
qu’on les  perfectionne. 

Rondeau.  C’est  un  rond  de  bois  sur  lequel  repose  le  creuset. 

Roue  de  volée.  C’est  celle  qui  donne  de  l’envoi  à la 
tête  du  tour. 

Roue  d’engrenage.  Elle  est  placée  en  dessous  de  la  roue 
de  volée  et  s’engrène  avec  celle  de  la  manivelle. 

Rouleau.  C’est  un  cylindre  en  bronze  qui  sert  à étendre 
le  verre  liquide  au  moment  où  on  le  verse  sur  la  table 
dans  le  coulage  des  glaces. 

S 

fiable.  C’est  la  substance  qui  fait  la  base  de  tous  les  verres. 
On  la  rencontre  en  bancs  considérables  dans  la  nature. 
Les  sables  sont  tantôt  blancs  et  tantôt  colorés  ; ceux  qui 
sont  en  couleurs  peuvent  convenir  dans  la  fabrication 
des  verres  communs  -,  mais  dans  le  travail  des  verres 
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blancs  , des  glaces  et  des  cristaux , il  faut  se  procurer 
les  sables  les  plus  blancs  possible.  Leur  degré  de  finesse 
mérite  aussi  une  attention  particulière,  car  plus  ils 
seront  fins  et  plus  tôt  ils  seront  dissous  dans  l’opération 
des  fontes.  C’est  encore  ici  le  lieu  de  remettre  sous  les 
yeux  du  fabricant  de  verre  ce  vieil  adage , duquel  on  ne 
devrait  jamais  s’écarter  : « Que  plus  un  corps  est  divisé , 
mieux  il  se  combine.  » 

Sabres  (les).  Ce  sont  des  instrumens  en  cuivre  qui  ser- 
vent à écrémer  les  cuvettes  au  moment  du  coulage. 

Salin.  C’est  une  masse  de  sel  qui  reste  dans  le  fond  de 
la  chaudière  quand  on  évapore  la  lessive  des  cendres 
jusqu’à  siccité. 

Scories.  C’est  ce  qui  retombe  du  charbon  dans  le  cen- 
drier, ou  plutôt  ce  sont  les  cendres  du  charbon,  fon- 
dues et  agglutinées. 

Sels  alcalins.  On  appelle  ainsi  les  sels  provenant  de  la 
potasse  et  de  la  soude. 

Sièges.  Ce  sont  les  parties  de  l’intérieur  du  fourneau  de 
fusion  sur  lesquelles  sont  placés  les  pots  aux  creusets. 

Silex.  ( Voy . Pierre  a fusil.) 

Silice.  ( Voyez  Sable.  ) 

Soude.  C’est  une  substance  qu’on  obtient  par  l’inciné* 
ration  des  plantes  salées  qui  croissent  abondamment 
sur  les  bords  de  la  mer. 

Soufflage.  Action  de  souffler  le  verre. 

Souffler  le  verre . C’est  faire  prendre  au  verre  certaines 
dimensions  et  certaines  formes. 

Souffleur.  On  nomme  ainsi  celui  qui  souffle  le  verre. 

Sous-carbonfite  de  soude.  Sels  obtenus  de  la  soude. 


Vocabulaire. 


Spongieux.  Susceptible  de  pomper  l'eau , ou  qui  tient  de 
la  nature  de  l’éponge. 

Stries . C’est  un  défaut  que  contracte  le  verre  lorsqu’il 
n’a  pas  reçu  assez  de  chaleur. 

Sulfure  de  fer . ( V oy . Pyrites.) 

T 

Table  (la).  Elle  est  en  bronze , coulée  d’une  seule  pièce* 
C’est  sur  la  table  qu’on  renverse  les  cuvettes  pleines  de 
verre  pour  couler  la  glace. 

Tamis  (le) . Il  sert  à passer  la  terre  pulvérisée , la  soude  * 
le  sable.  Le  tissu  du  tamis  doit  être  métallique. 

Tamiseur.  C’est  le  nom  de  celui  qui  tamise. 

Teinte  fausse.  Se  dit  d’un  verre  qui  ne  renvoie  pas  bien 
les  rayons  lumineux  ou  qui  est  terne. 

Tenaille.  Instrument  avec  lequel  on  prend  les  cuvettes 
pleines  de  verre  liquide , lesquelles  sont  ensuite  enle- 
vées par  le  moyen  de  la  potence  pour  être  vidées  sur  la 
table  de  bronze,  dans  l’opération  du  coulage  des  glaces. 

Tirage.  On  dit  qu’un  fourneau  a un  bon  tirage  quand 
le  combustible  y brûle  avec  vigueur. 

Tisard.  Instrument  qui  sert  à éclaircir  la  grille. 

Tiseur.  C’est  celui  qui  conduit  le  feu  du  fourneau  de  fu- 
sion. 

Tirer  le  verre.  Opération  des  tuyaux  de  baromètre. 

Tonnelles  (les).  Ce  sont  des  embouchures  près  des  foyers 
par  où  l’on  fait  entrer  et  sortir  les  creusets. 

Trancher  le  verre.  C’est  préparer  le  verre  au  bout  de  la 
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eanne  de  la  manière  qui  convient  le  mieux  pour  rece- 
voir un  bon  soufflage. 

Transparence.  C’est  une  qualité  essentielle  à toute  espèce 
de  verre  quand  on  n’a  pas  pour  objet  de  les  rendre 
opales. 

Tréjeter.  C’est  transvaser  le  verre  des  creusets  dans  les 
cuvettes  ou  dans  d’autres  creusets  vides. 

Tréjetage.  Action  de  tréjeter. 

Tréjeteur.  Celui  qui  tréjette. 

Tréteaux.  Assemblage  de  plusieurs  morçeaux  de  bois  qui 
sert  à poser  les  manchons  ou  les  cylindres. 

Tringles  (les).  Ce  sont  deux  règles  en  fer  qu’on  pose  sur 
la  table  au  moment  de  renverser  les  cuvettes  pleines  de 
verre;  l’épaisseur  des  tringles  détermine  toujours  celle 
des  glaces. 

Tuile.  On  appelle  ainsi  une  plaque  de  terre  trouée  dans 
le  milieu , et  qu’on  pose  à l’ouvreau  lorsque  la  flamme 
s’échappe  avec  trop  d’abondance  hors  du  fourneau. 

y 

Valendré.  Se  dit  des  carreaux  de  verre  qni  ne  sont  point 
parfaitement  planes. 

Verre  à bouteilles.  Verre  presque  noir,  surtout  dans  les 
épaisseurs. 

V erre  à vitre.  Verre  blanc  ou  demi-blanc. 

V erre  alcalin.  Verre  qui  ne  comporte  point  d’oxide  mé- 
tallique, ou  dans  la  combinaison  duquel  l’alcali  domine 
d’une  manière  trop  sensible , et  qui  par  là  acquiert 
le  défaut  de  se  décomposer  à l’air  atmosphérique. 
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Verre  coloré . C’est  un  verre  dans  la  composition  duquel 
on  a introduit  des  oxides  métalliques  colorans  et  fixes 
au  feu. 

Verre  de  cristal . ( Voy.  Verre  pesant,  } 

Verre  de  goheleterie.  Verre  blanc. 

VeiTe  des  glaces.  Verre  parfaitement  blanc. 

Verre  fluide.  Lorsque  les  molécules  du  verre  sont  écar- 
tées sensiblement  par  l’action  du  calorique , il  devient 
fluide  et  prend  alors  toutes  sortes  de  formes. 

Verre  léger.  C’est  un  verre  que  l’on  compose  sans  oxide 
métallique. 

Verre  pesant . C’est  un  verre  dans  la  composition  duquel 
il  entre  beaucoup  d’oxide  rouge  de  plomb  ou  minium0, 
on  appelle  le  cristal  verre  pesant. 

V errerie.  Manufacture  ou  fabrique  où  l'on  fait  le  verre. 

V eriier.  On  donne  aussi  ce  mot  à celui  qui  fabrique  le 
verre , ou  meme  quelquefois  aux  marchands  qui  tien^ 
nent  en  grand  cette  espèce  de  produite 
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* \ 

■■  Il  m?  I II  

L’art  de  dorer  le  verre  semblait  avoir  passé  de 
mode  depuis  un  demi-siècle , sa  renaissance  parmi 
nous  ne  date  en  effet  que  de  huit  à dix  ans;  cepen- 
dant les  Bohémiens  n’ont  point  cessé  d’appliquer 
For  sur  le  verre  et  sur  le  cristal  ; mais  les  formes 
anciennes  qu’affectent  la  plupart  de  leurs  produits 
ne  pouvant  convenir  au  goût  délicat  des  Français , 
peu  de  vases  décorés  en  or  sortaient  de  leurs  éta- 
blissemens , pour  venir  embellir  les  magnifiques 
boutiques  de  la  capitale  : en  conséquence,  c’eût  été 
en  vain  qu’on  eût  voulu  avoir  des  cristaux  dorés 
il  y a dix  ans. 

D’ailleurs  , la  gravure  et  la  taille  avaient  fait  tant 
de  progrès  à cette  époque , que  le  goût  dominant 
de  la  nouveauté  semblait  avoir  porté  toutes  les 
inclinations  de  luxe  vers  ces  deux  embellissemens 
des  produits  vitrifiés  ; mais  bientôt  la  satiété  se  fit  ici 
sentir , comme  dans  presque  toutes  les  volontés  de 
fantaisies  une  fois  satisfaites,  et  l’on  voulut  ravoir 
des  ornemens  en  or , sur  le  cristal. 

J’étais  à cette  époque  au  sein  de  la  Belgique  (pays 
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hospitalier  dans  lequel  mes  paï  ens  se  fixèrent  à la 
suite  des  troubles  révolutionnaires  arrivés  en  France 
sous  le  règne  de  la  terreur)  (i).  J’y  professais  la  vitri- 
fication : je  crus  m’apercevoir  que  les  cristaux  em- 
bellis par  1^  gravure  et  la  taille  commençaient  à 
rassasier  le  goût  public  ; convaincu  de  cette  idée  , 
je  dirigeai  mes  travaux  du  côté  de  la  dorure  sur 
verre , et  je  fus  assez  heureux  pour  voir  mes 
longues  expériences  couronnées  d’un  plein  succès. 
J’exécutai  en  ce  genre  des  ouvrages  de  haut  prix, 
que  je  présentai  moi-même  (2)  au  prince  héréditaire 
du  royaume  des  Pays-Bas.  Ce  prince  dont  l’amonr 
pour  les  arts  est  une  des  moindres  qualités  qui  ornent 
sa  personne  , parut  s’intéresser  beaucoup  a ce  per- 
fectionnement. Il  parut  surtout  flatté  de  voir  avec 
quelle  facilité  et  quelle  vérité  on  pouvait  fixer  sur 
le  verre  des  emblèmes  de  toute  espèce  ; il  lui  sem- 
blait extraordinaire  qu’on  eût  pu  faire  entrer  sur 
les  parois  extérieures  des  vases  de  table  , les  armes 
de  la  couronne  à laquelle  il  prétend,  entrelacées  avec 
celles  de  l’empereur  de  Russie  ( son  beau-frère  ) ; 


(1)  Je  gémis,  comme  bon  Français,  des  excès  de  la  révolu- 
tion; mais  je  rends  hommage  au  développement  des  lumières, 
et  surtout  a celui  de  l’industrie  nationale,  qui  ne  date,  pour 
ainsi  dire , que  de  cette  époque. 

(2)  J’ai  bien  senti  l’inconvenance  qu’il  y avait  de  parler  de 
sol  dans  un  ouvrage;  mais  comme  il  s’agit  ici  d’une  décou- 
verte, ou,  si  l’on  veut,  d’une  première  exécution  parfaite, 
je  m’y  suis  cru  autorisé. 
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il  désira  meme  que  j’entrasse  dans  quelques  détails 
relativement  aux  manipulations,  ce  qui  décèle  tou- 
jours dans  un  prince,  l’intention  bien  estimable 
d’encourager  les  arts  et  l’industrie.  Voyantparmon 
récit  que  ces  manipulations  avaient  des  rapports 
assez  directs  avec  l’art  de  peindre  sur  le  verre 
(chose  pour  laquelle  Son  Altesse  paraissait  avoir 
du  penchant),  ce  prince  finit  par  témoigner  du  re- 
gret de  ce  que  la  peinture  sur  verre  était  trop  né- 
gligée de  nos  jours. 

Pendant  le  temps  que  je  faisais  des  expériences 
sur  la  dorure  en  cristal,  dans  le  royaume  des  Pays- 
Bas,  M.  Luton , homme  ingénieux  autant  que  pa- 
tient, et  a qui  l’on  doit  la  découverte  des  étiquettes 
vitrifiées,  essayait  de  son  coté,  à Paris  , de  créer 
le  genre  d’industrie  auquel  j’étais  parvenu.  Diffé- 
rentes expositions  françaises  firent  voir  des  pièces 
de  cristal  dorées  , sorties  des  ateliers  de  cet  artiste  ; 
mais  il  me  fut  aisé  de  reconnaître  que  les  pro- 
cédés qu’il  employait  étaient  différens  de  ceux 
que  je  mettais  en  usage.  Et  ce  qui  m’en  donna 
l’entière  conviction,  fut  de  remarquer  que  plusieurs 
des  vases  exposés  n’avaient  point  conservé  leurs 
formes  élégantes,  qu’au  contraire  ils  avaient  plié 
dans  plus  d’un  sens.  Alors  je  vis  que  ces  pièces 
avaient  eu  trop  de  feu  , faute  d’avoir  une  construc- 
tion de  fourneaux  qui  donne  la  faculté  de  le  maî- 
triser ; ou  que  le  fondant  incorporé  avec  l’or,  exi- 
geait une  trop  forte  intensité  de  chaleur  pour  qu’il 
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put  se  fixer  sur  le  verre  , et  qu  alors  la  réussite  no- 
tait pas  certaine. 

Enfin  ^ ce  qui  me  confirma  dans  mon  opinion , 
fut  que  je  ne  voyais  dans  nul  magasin  figurer  des 
cristaux  décorés  en  or  précipité  de  sa  dissolution 
acide  par  le  mercure,  ou  le  sulfate  de  fer.  Je  dis 
par  For  précipité,  parce  que,  dans  ces  mêmes  temps, 
un  artiste  nommé  Devigne  appliquait  effective- 
ment For  sur  le  verre  : on  voyait  de  ces  produits 
répandus  ça  et  là  dans  la  capitale  ; mais  cet  or 
n’était  qu’une  feuille  de  ce  métal  fixée  à la  super- 
ficie du  cristal  par  le  moyen  d’un  vernis  ; et  ce  n’é- 
tait point  cela  que  je  voulais,  car  par  mon  procédé 
For  doit  être  employé  avec  le  pinceau , à la  manière 
de  la  porcelaine  ; il  doit  subir  une  cuisson , devenir 
d’un  beau  mat,  et  acquérir  la  propriété  d’être  sus- 
ceptible de  recevoir  un  poli  éclatant  par  Faction  du 
brunissoir,  ce  qu’il  n’est  pas  possible  d’obtenir  avec 
For  en  feuilles. 

En  conséquence  je  me  fixai  à Paris  en  1819 , où  je 
fis  les  premières  grandes  pièces  en  cristal  doré , que 
je  soumis  à la  Manufacture  Royale  du  Mont-Cenis. 
Satisfaits  de  la  perfection  a laquelle  j'étais  arrivé, 
MMrs  les  administrateurs  de  cette  manufacture  me 
firent  exécuter  des  décors  sur  une  infinité  d’objets 
de  luxe  qui  attiraient  les  regards  des  connaisseurs. 
Des  vases  de  cheminée,  d’une  très  grande  dimension , 
et  d’une  forme  légère  et  dégagée,  furent  cuits 
dans  mes  fourneaux  , sans  que  leurs  parties  dé- 
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licalement  travaillées  souffrissent  la  moindre  alté- 
ration. 

Cette  industrie,  mise  au  grand  jour  , me  donna 
l’occasion  d’en  fournir  à tous  les  magasins  de  la  ca- 
pitale, et  notamment  à ceux  du  plus  beau,  du  plus 
riche  et  du  plus  grand  dépôt  des  brillantes  produc- 
tions de  l’Europe  ; je  veux  dire  du  Palais-Royal. 

A quelque  temps  de  là,  détourné  par  d’autres 
spéculations , je  dirigeai  mes  travaux  vers  des  ob- 
jets beaucoup  plus  importans  ; mais  bientôt  après  , 
la  pénurie  se  faisant  sentir  dans  cette  branche  de 
luxe , plusieurs  artistes  entreprirent  de  me  rem- 
placer, ils  y réussirent  parfaitement.  Je  puis  même 
avoir  la  satisfaction  bien  douce  pour  moi , de  dire 
que  j’ai  été  assez  heureux  de  pouvoir  être  utile  dans 
cette  occasion  en  donnant  à plusieurs  des  notions 
sur  la  marche  qu’il  fallait  suivre  pour  arriver  au  but 
désiré. 

Aussi,  l’art  de  dorer  sur  le  cristal  n’a  jamais  été 
porté  à un  tel  degré  de  perfection  , et  je  doisavouer 
avec  franchise  que  mes  successeurs  en  cette  partie  , 
m’ont  certainement  égalé , si  toutefois  je  n’ai  pas 
été  surpassé  dans  la  couleur  de  l’or  mat  ; quoique 
mon  bruni  soit  toujours  demeuré  un  des  plus  beaux 
qu’on  ait  vus , et  que  je  crois  qu’on  puisse  obtenir- 

C’est  donc  armé  d’une  grande  pratique,  et  éclairé 
d’une  saine  théorie  puisée  dans  les  connaissances 
chimiques , que  je  viens  présenter  aux  artistes  et  aux 
amateurs  des  arts  , un  petit  traité  de  la  dorure  sur 
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cristal.  Je  n’ai  pas  été  puiser  mes  documens  ailleurs 
qu’au  sein  de  mon  atelier.  Occupé  sans  cesse  d’idées 
locales,  et  l’esprit  tendu  vers  d’heureux  résultats, 
ou  des  non-réussites , on  pourra  sans  doute  remar- 
quer quelques  irrégularités  dans  le  style;  mais  je 
prends  ici  le  soin  de  prévenir  le  lecteur  que  j’écris 
plutôt  en  artiste  manipulateur  qu’en  homme  lettré. 
En  conséquence , il  ne  doit  pas  s’attendre  de  ma  part 
aune  élocution  académique , et  il  ne  peut  même  l’exi- 
ger; aussi  fais-je  plus  d’effort  pour  être  intelligible 
que  pour  être  correct.  Toujours , en  écrivant,  je  me 
suppose  l’artiste-ouvrier  vis-à-vis  de  moi  ; je  me 
figure  qu’il  doit  m’entendre , et  je  fais  en  sorte 
de  mesurer  la  description  de  mes  procédés  à la 
hauteur  de  ses  facultés  intellectuelles. 
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Après  avoir  donne  à l’art  de  fabriquer  le  verre 
toute  la  clarté  dont  je  suis  capable,  il  est  naturel, 
pour  ne  pas  dire  indispensable , que  je  donne  les 
moyens  de  l’embellir  par  des  décors.  De  tous  ceux 
que  le  verre  est  susceptible  de  recevoir,  celui  que 
l’or  lui  procure  est  sans  doute  le  plus  éclatant , 
puisqu’il  est  à même  d’acquérir  un  brillant  qui 
éblouit  l’œil  et  le  flatte  agréablement.  Des  couleurs 
bien  émaillées,  et  fondues  à la  superficie  du  verre 
par  un  feu  doux , seraient , pour  le  cristal , des  em- 
bellissemens  qui  présenteraient  un  genre  d’intérêt 
de  beaucoup  supérieur  à celui  que  nous  offre  la 
dorure  ; mais  la  grande  difficulté  de  pouvoir  cuire 
les  vases  sans  qu’ils  se  déforment,  sera  toujours, 
ce  me  semble,  un  obstacle  presque  insurmontable 
à la  réussite  de  ce  perfectionnement.  En  attendant 
que  le  génie  industrieux  nous  procure  cetie  heu- 
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reuse  decouverte , je  vais  entrer  dans  les  détails  des 
manipulations  de  la  dorure  sur  verre. 

De  la  Chapelle  , ou  Fourneau  propre  à cuire  les 
pièces  de  cristal  doré . 

J’ai  nommé  chapelle  le  fourneau  A (pl.  IV, 
fig.  ire)  dans  lequel  on  cuit  le  cristal;  cette  chapelle 
doit  être  en  tôle , d’une  feuille  épaisse  ; quant  à sa 
forme,  elle  peut  être  circulaire  ou  carrée , cependant 
je  préférerais  qu’on  lui  donnât  une  figure  ronde , 
parce  que  les  vases  placés  dans  les  coins  d’une  cha- 
pelle carrée  reçoivent  alors  la  chaleur  dans  un  angle. 
Cette  chaleur  se  trouve  souvent,  par  rapport  à cet 
angle  , dans  une  trop  grande  intensité , et  fait  que  les 
pièces  qui  sont  contiguës  aux  parois  des  coins  du 
fourneau  , se  gauchissent  presque  toujours. 

La  forme  ronde  est  donc  celle  qu’il  faut  adopter; 
et  quant  à la  grandeur  des  chapelles , elle  doit  varier 
suivant  le  volume  des  pièces  de  cristal , et  plus 
encore,  selon  la  quantité  qu’on  y veut  introduire.  Il 
faut  pourtant  s’arrêter  dans  des  dimensions  moyen- 
nes ; en  voici  les  raisons. 

Les  chapelles  trop  petites  ne  contiennent  pas  assez 
de  marchandises,  et  ne  sont  par  conséquent  pas  aussi 
avantageuses  sous  le  rapport  des  bénéfices,  que  les 
chapelles  d’une  grande  dimension  ; ensuite , si  l’on 
a une  forte  quantité  de  pièces  à cuire , on  se  trouve 
obligé  de  recommencer  l’opération  plusieurs  fois  , 
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tandis  qu’on  aurait  pu  l’effectuer  d’un  seul  coup; 
ce  qui  certainement  mérite  l’attention  de  l’artiste , 
puisque  les  frais  de  combustible  sont  presque  doubles, 
ainsi  que  la  main-d’œuvre.  Cependant  malgré  cette 
considération,  je  conseillerais  d’avoir  plutôt  des 
fourneaux  d’une  petite  capacité , que  d’une  trop 
grande;  on  sentira  facilement  les  raisons  pour  les- 
quelles j’établis  cette  préférence , lorsqu’on  saura 
que  dans  une  chapelle  d’une  grande  étendue  les 
cristaux  placés  dans  le  milieu  seront  à peine  échauffés, 
pendant  que  ceux  contigus  aux  parois  du  four, 
se  trouveront  dans  un  état  de  parfaite  cuisson;  or, 
en  continuant  le  feu  pour  atteindre  les  pièces  de 
l’intérieur  , il  est  constant  que  celles  qui  sont  voi- 
sines des  bords  de  la  chapelle  seront  tombées  sur 
elles-mêmes  avant  que  cet  effet  ait  lieu  ; donc  l’in- 
convénient des  déchets  inévitables  , résultans  d’un 
semblable  mode  de  cuisson  , doit  nécessairement 
obliger  l’artiste  d’avoir  recours  à des  chapelles  d’une 
moyenne  grandeur. 

J’ai  déjà  dit  que  c’est  une  forme  ronde  qu’il  faut 
donner  aux  chapelles.  Outre  que  cette  forme  con- 
vient beaucoup  mieux  pour  ce  genre'  d’opération  , 
les  chapelles  ne  sont  pas  aussi  coûteuses;  il  y a 
moins  de  rivets  à faire , en  meme  temps  quelles 
sont  plus  faciles  à exécuter. 

Pour  le  faire , on  choisit  une  feuille  de  tôle 
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épaisse  , qui  devra  avoir  5 pieds  de  long  sur 
34  pouces  de  large  (1).  On  rassemble  les  deux  ex- 
trémités par  de  forts  rivets,  de  sorte  que  la  feuille 
de  tôle  figure  alors  une  espèce  de  tonneau  cylin- 
drique, que  je  nomme  chapelle ; ensuite  on  y 
adapte  un  fond  de  pareille  matière , fixé  absolu- 
ment au  bas  de  la  partie  inférieure.  Cela  fait , on 
perce  sur  le  ventre,  et  positivement  dans  le  milieu 
de  la  chapelle,  un  trou  rond  d un  diamètre  de  deux 
pouces,  auquel  on  attache  un  tuyau  que  je  nomme 
lorgnette.  Cette  lorgnette  doit  avoir  9 à 10  pouces 
de  longueur  environ  ; son  diamètre  devient  plus 
.petit  à mesure  qu’il  s’éloigne  de  la  chapelle  , au 
point  que  l’extrémité  opposée  h celle  attachée 
ne  doit  pas  avoir  plus  d’un  pouce.  Cette  lorgnette 
sert  à regarder  dans  la  chapelle  , au  moment  où 
les  cristaux  sont  rouges  de  chaleur  ; c’est  par  elle 
aussi  qu’011  introduit  dans  l’intérieur  des  mor- 
ceaux de  fil  de  fer  un  peu  gros , au  bout  desquels 
on  attache  de  petits  fragmens  de  cristal  cassé  , 
comme  on  le  verra  à l’article  de  la  cuisson. 

Le  fond  et  la  lorgnette  bien  attachés  à la  chapelle, 
il  ne  reste  plus  pour  la  terminer  que  d’y  ajouter  un 
couvercle  B_,  aussi  en  tôle  très  épaisse  : ce  couvercle 


(1)  Afin  d’être  mieux  entendu  par  tous  les  manipulateurs, 
je  me  suis  servi,  dans  ce  Traité  de  la  Dorure  sur  cristal,  des 
termes  d g pieds  ^ pouces  et  lignes j pour  exprimer,  l’étendue 
des  surfaces. 


# 
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doit  avoir  un  rebord  qui  entre  à peu  près  juste  dans 
la  circonférence  supérieure  de  la  chapelle  , afin 
d’empecher  la  poussière , les  ordures  et  les  cendres 
du  charbon  de  bois  de  pénétrer  dans  l’intérieur , ce 
qui  pourrait  nuire  essentiellement  à la  beauté  de 
l’or  , et  le  rendrait  d’un  bruni  très  difficile . Le  cou- 
vercle doit  pouvoir  s’ôter  et  se  remettre  avec  aisance; 

11  est  aussi  garni  au  centre  d’un  tuyau  D placé  ver- 
ticalement, ayant  2 pouces  de  diamètre  par  en  bas 
et  1 pouce  et  demi  par  en  haut. 

La  chapelle  terminée  , on  bâtit  en  briques  ordi- 
naires, une  espèce  de  tour  E (Jig-  2)  , en  observant 
de  lui  donner  un  diamètre  de  5 pouces  et  demi  plus 
large  que  celui  de  la  chapelle  ; de  sorte  que , quand 
cette  dernière  sera  placée  dans  le  milieu,  il  y ait 
1 pouce  9 lignes  d’espace  entre  elle  et  le  bord  inté- 
rieur de  la  tour  en  brique.  Dans  le  bas  de  ladite  tour , 
on  laisse  quatre  espaces  vides  de  4 pouces  carrés 
chacun  , afin  de  permettre  a l’air  extérieur  d’a- 
nimer la  combustion.  A une  hauteur  d’environ 

12  pouces  en  partant  du  sol,  011  suspend  la  bâtisse, 
pour  poser  sur  les  briques  des  barreaux  de  fer,  dis- 
tans l’un  de  l’autre  d’un  bon  pouce  , et  formant  une 
grille  mobile  ; c’est-à-dire  que  les  barreaux  peu- 
vent s’ôter  et  se  remettre  de  meme,  hormis  deux 
barreaux  qui  servent  à supporter  la  chapelle.  En- 
suite on  pose  la  chapelle  sur  cette  grille  ; et  l’on 
continue  de  bâtir , en  prenant  la  précaution  d’ob- 
server un  vide  égal  dans  toute  la  circonférence  in- 
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térieure  de  la  tour  et  celle  extérieure  de  la  chapelle. 
J’insiste  d’autant  plus  sur  cet  article  , que  quand 
il  y a des  inégalités  dans  la  largeur  de  ce  vide , 
le  feu  étant  plus  abondant  dans  certains  endroits 
que  dans  d’autres  , les  cristaux  placés  dans  la  cha- 
pelle , faisant  face  à ces  endroits , se  gauchissent 
toujours  avant  que  tous  ceux  de  l’intérieur  ne 
soient  arrivés  à un  bon  point  de  cuisson. 

On  continue  la  bâtisse  de  la  tour  jusqu’à  une  hau- 
teur de  4 pouces  au-dessus  du  couvercle  de  la  cha- 
pelle, afin  que  le  combustible  puisse  se  maintenir 
autour , et  sur  le  couvercle , sans  qu’il  tombe  vers 
les  cotés. 

Quand , dans  la  bâtisse , on  est  arrivé  à la  lor- 
gnette , on  fait  en  sorte  de  poser  les  briques  de  ma- 
nière à ce  que  cette  lorgnette  soit  enveloppée  de 
toute  part  ; il  faut  faire  attention  aussi  qu-elle  doit 
sortir  en  dehors  des  parois  extérieures  du  mur  de 
circonférence  , d’environ  3 à 4 pouces. 

Les  briques  avec  lesquelles  on  bâtit  la  tour  qui 
enveloppe  la  chapelle,  sont  des  briques  ordinaires 
de  8 à 9 pouces  de  long,  sur  4 pouces  de  large.  Le 
mortier  qui  sert  à la  liaison  des  briques  est  une 
argile  jaune,  qu’on  appelle  communément  terre  à 
four. 

Cette  construction  doit  être  placée  sous  une  grande 
cheminée  qui  tire  bien. 
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Des  differentes  espèces  de  Cristaux . 

Tous  les  cristaux  ne  sont  point  d’une  égale  fusi- 
bilité ; cela  tient  essentiellement  à la  nature  des 
compositions  qui  les  ont  formés.  Ceux  dans  lesquels 
l’oxide  rouge  de  plomb  ou  minium  domine  , sont 
beaucoup  plus  tendres , et  se  gauchissent  beaucoup 
plus  facilement  que  les  autres  qui  n’en  comportent 
pas  autant;  il  est  donc  très  important  de  pouvoir 
discerner  à peu  de  chose  près , soit  à la  pesanteur 
spécifique , ou  à la  couleur  du  cristal , le  degré  de 
fusibilité  dont  il  peut  être  ; car  les  fondans  à incor- 
porer avec  l’or  pour  le  faire  tenir  sur  le  verre , va- 
rient autant  sur  les  quantités  à introduire  que  sur 
les  espèces.  Je  suppose,  par  exemple,  que  l’on  ait 
à dorer  un  cristal  très  fusible , point  de  doute  qu’il 
faudra  employer  un  fondant  qui  jouisse  lui-même 
d’une  grande  fusibilité  : car  qu’arriverait-il  si  l’on 
ne  le  faisait  pas  ? que  les  vases  se  déformeraient 
avant  que  l’or  fut  bien  fixé  sur  le  cristal,  et  qu’en 
conséquence  tout  serait  en  perte.  Mais  dès  qu’on 
s’est  prémuni  contre  ce  grave  inconvénient,  en  ap- 
préciant la  qualité  du  verre,  on  mélange  avec  For 
des  fondans  analogues  à la  fusibilité  du  cristal , et 
la  réussite  est  assurée. 

De  même  je  suppose  aussi  que  l’on  travaille  sur  un 
cristal  qui  résiste  assez  bien  au  feu  sans  se  ramollir, 
et  que  malgré  cela  on  introduise  dans  For  un  fondant 
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fort  tendre  ; il  arrivera  encore  ici  un  inconvénient 
qui , sans  être  aussi  décourageant  que  le  premier , 
n’est  pas  moins  important  à éviter  ; cet  incon- 
vénient sera  que  l’or , par  le  moyen  du  fon- 
dant trop  fusible  qu’on  a uni  avec  lui , sera  telle- 
ment identifié  avec  la  superficie  du  cristal  , qu’il 
semblera  comme  s’il  y était  inscrusté.  Alors  quel- 
ques efforts  que  l’on  fasse  avec  le  brunissoir,  jamais 
on  ne  parviendra  à le  rendre  parfaitement  brillant; 
sa  couleur,  au  lieu  d’être  douce,  moelleuse  et  vive, 
sera  terne,  louche  et  noirâtre  ; en  un  mot,  l’œil  en 
sera  rebuté , au  lieu  d’en  être  agréablement  flatté. 

En  conséquence , il  faut  donc  que  les  fondans 
soient  en  harmonie,  sous  le  rapport  de  la  fusibilité, 
avec  les  verres  sur  lesquels  on  applique  l’or  ; sans 
cette  condition , il  est  bien  difficile  de  faire  des  opé- 
rations toujours  sûres. 

Les  verres  silicO' alcalins , c’est-à-dire  ceux  dont 
les  compositions  qui  les  ont  formés  sont  exemptes 
de  minium , et  qu’on  appelle  communément  verres 
durs , se  dorent  beaucoup  plus  aisément  que  les  cris- 
taux ou  verres  pesans  et  fusibles , parce  que  les  pre- 
miers peuvent  supporter  un  assez  haut  degré  de 
chaleur  sans  se  fondre , tandis  que  les  seconds  s’af- 
faissent dès  que  le  feu  leur  est  appliqué  un  peu  vi- 
vement ; aussi  lorsqu’on  dore  des  verres  durs , on 
peut  introduire  avec  l’or  des  fondans  qui  n’ont  pas 
besoin  d’être  aussi  fusibles , ce  qui  ne  laisse  pas  que 
de  donner  une  grande  latitude  dans  l’opération  de 
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la  cuisson  ; mais  il  est  bon  d’observer  qu’il  faut 
prendre  infiniment  de  précautions  dans  la  manière 
d’administrer  le  feu,  et  qu’il  ne  faut  le  faire  que 
par  gradation  insensible , parce  que  le  moindre 
contraste  un  peu  brusque , de  la  part  de  la  chaleur, 
suffit  pour  faire  sauter  le  verre  en  éclats.  Le  cristal 
n’a  point  cet  inconvénient , on  peut  pousser  le  feu 
plus  vivement  quand  on  le  cuit,  mais  on  est  presque 
toujours  sur  les  épines,  car  aussitôt  que  la  chaleur 
est  un  peu  intense,  il  se  gauchit.  (Je  m’étendrai 
davantage  sur  ce  sujet  à l’article  de  la  cuisson.) 

Le  cristal  le  plus  fusible  que  j’ai  rencontré  jus- 
qu’ici, m’a  paru  être  celui  de  la  manufacture  royale 
du  Mont-Cenis  ; ceux  des  autres  fabriques  diffèrent 
peu  sous  ce  rapport,  mais  je  dois  dire  que  la  diffé- 
rence est  grande  entre  les  cristaux  en  général  et  les 
verres.  Parmi  ces  derniers,  ceux  de  Bohême  sont 
les  plus  durs. 

Tous  les  cristaux  et  les  verres  peuvent  être  dorés 
après  avoir  été  taillés  et  gravés,  sans  que  pour  cela 
les  ouvrages  exécutés  sur  leurs  parois  souffrent  la 
moindre  altération,  même  sur  les  champs  les  plus 
vifs.  Les  pièces  dont  l’usage,  dans  le  service  habituel, 
n’est  pas  très  ancien,  sont  encore  susceptibles  d’être 
bien  dorées. 


;/ 
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De  la  dissolution  de  l’or . 

On  doit  se  servir  de  l’or  le  plus  fin  qu’il  est  pos- 
sible de  se  procurer  pour  la  dorure  sur  le  cristal  ; 
celui  quon  nomme  or  en  galons  est  très  propre  à 
cet  usage.  On  le  rencontre  chez  tous  les  batteurs 
d’or  de  Paris  et  ailleurs.  On  s’en  procure  une  quantité 
quelconque , que  l’on  fait  dissoudre  dans  de  l’acide 
nitro-hydrochlorique  (eau  forte  , dans  laquelle  on 
met  un  tiers  environ  d’esprit  de  sel  marin);  on 
place  un  matras  ou  même  une  petite  bouteille 
de  verre  blanc  (lorsque  la  quantité  d’or  à dis- 
soudre n’est  pas  grande),  on  place,  dis-je,  un 
matras  sur  un  bain  de  sable  chaud,  on  verse  l’acide 
dans  le  matras,  puis  on  y introduit  l’or  par  petits 
morceaux.  On  doit  faire  cette  opération  sous  une 
cheminée  qui  tire  bien,  pour  ne  point  être  affecté 
par  les  gaz  qui  sortent  en  abondance  du  matras 
sous  la  forme  d’une  fumée  jaune  très  dangereuse 
à respirer. 

On  mettra  deux  onces  d’acide  par  chaque  gros 
d’or  qu’on  voudra  dissoudre. 

Aussitôt  que  l’or  sera  dissous , ce  que  l’on  peut 
apercevoir  dès  qu’il  n’y  a plus  d’effervescence,  et  que 
la  liqueur  a pris  une  belle  teinte  jaune,  on  retire 
le  matras  du  bain  de  sable , on  le  place  dans  un 
endroit  frais,  et  on  le  laisse  en  repos. 

D’un  autre  côté , on  prendra  5 onces  de  beau 
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sulfate  de  fer  (couperose  verte)  par  chaque  gros 
d’or;  on  fera  dissoudre  ce  sulfate  dans  une  suffisante 
quantité  d’èau  chaude  ; la  dissolution  opérée , on  la 
filtrera  au  travers  du  papier  joseph  (c’est  un  papier 
plus  ou  moins  gris,  quelquefois  jaunâtre , qu’on 
trouve  chez  presque  tous  les  épiciers).  Après  la  filtra- 
tion, on  versera  la  liqueur  dans  un  grand  bol  ou  une 
jatte  de  porcelaine  ; ensuite  on  prend  très  doucement 
le  vase  contenant  la  dissolution  d’or , et  on  la  verse 
en  petits  filets  dans  la  dissolution  de  sulfate  de  fer. 
Tout-à-coup  il  se  fait  un  précipité  brun , qui  ap- 
proche beaucoup  de  la  couleur  du  tabac  en  poudre; 
on  laisse  reposer  le  tout  cinq  à six  heures , au  bout 
desquelles  il  s’est  fait  au  fond  de  la  jatte  un  amas 
assez  considérable  de  ce  précipité  (ce  dépôt  cepen- 
dant est  toujours  proportionné  à la  quantité  d’or 
employé)  ; on  décante  l’eau  qui  surnage,  puis  on 
lave  le  résidu  avec  de  l’eau  chaude  quatre  a cinq 
fois. 

Je  dois  entrer  ici  dans  quelques  développemens 
au  sujet  de  la  concentration , c’est-à-dire  de  la  force 
que  doit  avoir  la  dissolution  de  sulfate  de  fer.  Les 
observations  que  je  vais  faire  peuvent  aussi  s’appli- 
quer a l’art  de  dorer  la  porcelaine , art  dans  lequel 
la  composition  de  l’or  ne  diffère  de  celle  qu’il  faut 
pour  le  cristal,  que  par  l’espèce  et  la  quantité  du 
fondant.  Je  disais  donc  que  le  volume  d’eau , par 
rapport  à celui  du  sulfate  , n’est  pas  indifférent,  et 
qu’il  doit  être  dans  de  certaines  proportions,  telles 

29.. 


TRAITÉ  DE  LA  DORURE 


452 

par  exemple  que  de  six  fois  le  poids  de  couperose 
employée.  Voici  les  raisons  pour  lesquelles  il  est 
urgent  de  ne  pas  être , autant  que  possible , en  dessus 
ni  en  dessous  de  cette  proportion. 

Lorsque  la  concentration  de  la  solution  du  sulfate 
de  fer  est  trop  prononcée,  il  en  résulte  un  effet  qu’il 
est  utile  d’éviter  ; c’est  que  les  molécules  de  l’or  sont 
tellement  rapprochées , que  ce  dernier  est  presque 
sous  l’état  métallique  ; et  ce  qui  le  prouve , c’est 
qu’il  ne  s’agit  que  de  le  frotter  avec  les  doigts  pour 
que  le  brillant  de  l’or  se  fasse  apercevoir.  Cet 
effet  est  extrêmement  préjudiciable  à l’artiste;  car, 
quand  il  broie  son  or  mélangé  avec  les  fondans , 
la  molette  de  verre  avec  laquelle  il  exécute  cette 
manipulation , convertit  par  son  frottement  sur  la 
glace,  l’oxide  en  une  infinité  de  paillettes  quil 
estf  impossible  ensuite  de  diviser,  quelque  peine 
que  l’on  se  donne.  Cet  inconvénient  est  si  grand, 
qu’outre  qu’il  diminue  considérablement  la  portion 
de  l’or,  en  le  réunissant  en  petites  masses  com- 
pactes , il  le  rend  encore  très  impropre  à faire  de 
beaux  produits;  jamais  (et  je  parle  par  mes  propres 
expériences)  on  ne  pourra  parvenir  à l’employer 
uniformément  sur  le  verre,  toujours  il  y aura 
éminence  dans  les  endroits  où  se  trouveront  les 
paillettes  dont  j’ai  parlé;  tous  les  soins  qu’on  se 
donnera  pour  brunir  cet  or  seront  employés  en 
pure  perte,  car  il  est  de  toute  impossibilité  d’y 
parvenir.  ïl  y a plus,  c’est  que  le  brunissoir,  à 
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force  de  fatiguer  l’or  pour  le  rendre  brillant,  finit 
par  exciter  tant  de  chaleur  par  le  frottement , que 
îles  paillettes  se  détachent  presque  toutes;  alors 
les  décors  fourmillent  de  petits  points  noirs  qui 
laissent  paraître  le  verre  à nu , ce  qui  produit  un 
très  mauvais  effet. 

Cependant,  lorsque  la  dissolution  du  sulfate  de 
fer  est  trop  étendue  d’eau,  on  voit  naître  un  autre 
désagrément  ; c’est  celui  d’une  très  difficile  précipi- 
tation de  la  part  de  l’oxide  d’or.  Cet  inconvénient 
a lieu  parce  que  le  sulfate  étant  trop  divisé,  les 
molécules  de  l’oxide  d’or  qu’on  veut  obtenir  ont 
de  la  peine  à rencontrer  celles  du  corps  précipitant 
qui  est  le  fer  ; aussi  ce  n’est  souvent  qu’au  bout  de 
vingt-quatre  heures , et  même  plus  long-temps , 
que  le  dépôt  s’effectue.  Il  est  vrai  de  dire  qu’alors 
on  possède  un  oxide  d’or  d’une  division  extrême , 
qui  ne  manque  pas  de  se  faire  sentir  avec  profit 
dans  l’emploi  sur  le  cristal  ; mais  on  doit  craindre 
qu’il  n’en  reste  toujours  une  certaine  quantité  en 
suspension  dans  la  liqueur  qui  a servi  à le  préci- 
piter, ce  qui  serait  une  perte  réelle.  D’ailleurs,  comme 
je  viens  de  le  dire,  cette  opération  est  infiniment 
trop  lente,  et  toujours  il  faut  chercher  les  chemins 
les  plus  courts , quand  ils  n’apportent  point  de  dif- 
férences nuisibles  dans  les  résultats. 

En  conséquence,  je  répète  donc  que  l’on  fera 
dissoudre  le  sulfate  de  fer  dans  six  fois  son  poids 
d’eau  chaude  ; on  filtrera  et  l’on  versera  dans  la  dis- 
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solution,  l’acide  combiné  avec  For*,  aussitôt  le  tout 
prendra  une  teinte  presque  noir,  niais,  quatre  à 
cinq  heures  après,  l’eau  surnagera,  ayant  alors  une 
légère  couleur  verte. 

Quant  au  sulfate  de  fer  ou  couperose,  il  faut  se 
procurer  celui  qui  paraîtra  le  plus  pur,  qui  affec- 
tera un  coup  d’œil  diaphane , en  se  rapprochant  en 
quelque  sorte  de  l’éméraude  ( pierre  précieuse  d’un 
vert  plus  ou  moins  foncé,  mais  limpide). 

Après  la  décantation  de  l’eau  surnageante,  on  lave 
le  précipité  comme  on  l’a  dit , on  le  lave  plusieurs 
fois  à l’eau  chaude  , on  le  réunit  dans  une  petite 
capsule  de  porcelaine  (on  peut  se  servir  en  cette 
occasion  d’une  soutasse  de  pareille  matière  ) ; on 
verse  sur  ce  précipité  une  quantité  d’acide  nitrique 
(eau  forte)  assez  grande  pour  que  l’oxide  en  soit 
couvert  ; on  pose  la  soutasse  sur  un  bain  de  sable 
chaud  placé  sous  une  cheminée  qui  tire  bien  ; par 
cette  opération , on  voit  insensiblement  la  couleur 
brune  de  For  se  changer  en  jaune  doré  ; lorsqu’on 
voit  que  l’acide  s’est  dissipé  en  vapeur,  on  en  remet 
derechef,  lequel  nouvel  acide , arrivé  aussi  à l’état 
de  siccité  absolue , donne  l’indication  de  réitérer  les 
lotions,  c’est-à-dire  de  laver  encore  l’oxide  deux 
ou  trois  fois  avec  de  l’eau  chaude. 

Observations  importantes  * On  doit  se  conformer 
strictement  à ce  que  j’ai  recommandé  de  faire  sur 
la  fin  de  l’opération  du  procédé  pour  obtenir  For 
en  poudre  impalpable , et  surtout  de  ne  point 
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omettre  l’introduction  de  l’acide  nitrique  sur  le 
précipité.  Comme  il  se  passe  ici  un  effet  qui  peut 
paraître  fort  surprenant  aux  manipulateurs  peu 
versés  dans  les  connaissances  chimiques,  je  dois  à 
ces  derniers  une  explication  au  sujet  du  change- 
ment de  couleur  que  l’or  affecte  ; car  de  brun  qu’il 
était  après  sa  précipitation , il  devient  d’un  beau 
jaune  sitôt  qu’il  a été  mis  en  contact  avec  l’acide 
nitrique  aidé  de  la  chaleur;  il  est  donc  nécessaire 
que  je  fasse  connaître  à quelle  cause  cet  effet  se 
rattache,  et  quelles  seraient  les  conséquences  qui 
pourraient  résulter,  ou  de  l’omission,  ou  de  la  né- 
gligence de  cette  simple  manipulation.  Souvent 
j’entends  les  ouvriers  artisans , qui  prennent  des 
recettes  dans  les  livres,  se  plaindre  des  non-succès 
qu’ils  éprouvent  dans  la  marche  qu’ils  suivent  pour 
arriver  à tel  ou  tel  but , et  cela  tient  presque  tou- 
jours à l’inobservance  des  détails  d’opérations,  sans 
laquelle  les  choses  cherchées  ne  peuvent  avoir  lieu. 
Voulez-vous  savoir  pourquoi  ces  détails  sont  com- 
munément négligés , et  pourquoi  certaines  per- 
sonnes disent  qu’on  en  apprend  plus  en  un  jour, 
en  voyant  travailler,  qu’en  une  année  dans  un  livre? 
C’est  que  lecrivain,  ou  n’était  pas  manipulateur, 
et  de  là  la  nécessité  absolue  d’avoir  recours  à des 
données  hors  de  lui , ou  n’a  point  assez  insisté  sur 
les  choses  les  plus  essentielles"  à observer,  et  sur 
l’importance  de  suivre  ponctuellement  la  marche 
tracée  pour  arriver  au  but.  Comme  j’aime  à me 
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faire  entendre , je  vais  donner  un  exemple  de  ce 
que  j’avance. 

Je  suppose  que  j’aie  passé  légèrement  sur  l’article 
du  contact  de  l’acide  nitrique  avec  l’oxide  d’or  pré- 
cipité ; le  manipulateur  eût  pu  dire  : voilà  de  l’or  ; 
j e pense  qu’en  le  lavant  à l’eau  chaude  trois  ou 
quatre  fois  de  plus  que  l’indication  , cela  pourrait 
remplacer  la  présence  de  l’acide  nitrique  ; d’ailleurs 
que  fait  cet  acide  , sinon  de  diminuer  en  volume  et 
en  poids  la  quantité  de  précipité  que  j’ai  obtenue  ? 
Il  y a , continuera-t-il , changement  de  couleur  ; mais 
ce  changement  s’opère  dans  mon  fourneau  en  cui- 
sant l’or  appliqué  sur  le  cristal;  ainsi  je  ne  vois  pas 
qu’il  soit  nécessaire  de  faire  une  chose  à l’avance , 
attendu  qu’elle  se  fait  elle-même  dans  le  coup  de  feu  ; 
donc  je  puis  me  dispenser  d’introduire  de  l’acide 
dans  ma  capsule.  Voilà  comme  raisonnent  à peu  près 
la  majeure  partie  des  artisans  ; mais  qu’arriverait-il 
ici , si  l’on  ne  se  conformait  pas  à ce  que  j’ai  dit 
relativement  au  contact  de  l’acide  nitrique  avec  le 
précipité  ? Que  jamais  on  ne  pourrait  créer  des  pro- 
duits qui  fussent  capables  de  flatter  l’œil  agréable- 
ment ; car,  au  contraire , ces  produits  seraient  con- 
stamment au-dessous  de  tous  ceux  qu’on  a déjà 
vus  en  ce  genre.  Voici  pourquoi. 

L’or,  dans  sa  précipitation  par  le  sulfate  de  fer, 
entraîne  toujours  avec  lui  une  certaine  quantité  de 
ce  dernier  métal;  c’est  ce  qui  le  rend  d’un  brun 
foncé.  Ce  fer , à l’état  d’oxide  ; ne  se  sépare  point  de 
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l’or  avec  lequel  il  est  uni,  quoiqu’on  lui  fasse  subir 
difïerens  lavages  ; il  faut  donc,  pour  faire  disparaître 
le  fer  , soumettre  le  composé  à une  autre  épreuve  , 
en  le  mettant  en  contact  avec  un  agent  assez  puis- 
sant pour  s’emparer  du  fer,  sans  que  For  en  soit 
attaqué  ; donc  l’acide  nitrique  convient  très  bien  à 
cette  opération  , car  n’ajant  point  d’empire  sur 
For,  tandis  qu’il  en  a beaucoup  sur  le  fer,  il  rem- 
plit parfaitement  le  but. 

Il  ne  faut  pas  s’inquiéter  si  le  précipité  est  dimi- 
nué de  poids  et  de  volume,  puisque  cet  excédant  ne 
pouvait  qu’apporter  de  grandes  imperfections  qu’il 
est  utile  de  prévenir , notamment  celles  de  rendre 
For  terne  et  rougeâtre,  et  de  Fempêcher  d’être  bruni 
avec  facilité. 

Une  des  principales  précautions  à prendre  , c’est 
d’éviter  surtout  que  l’acide  avec  lequel  on  détruit 
Foxide  de  fer  combiné  avec  For,  soit  absolument 
exempt  d’acide  hydrochlorique  ( esprit  de  sel  ma- 
rin ) , parce  que  Foxide  d’or  pourrait  se  dissoudre 
une  seconde  fois , soit  en  partie  ou  en  totalité , ce 
qui  serait  une  perte  ; ou  bien  on  se  trouverait  obligé 
de  le  faire  précipiter  de  nouveau, dans  une  nou- 
velle dissolution  de  sulfate  de  fer,  ce  qui  serait 
encore  une  perte  de  temps  assez  considérable. 

Enfin , quand  For  est  bien  épuré , on  place  la 
capsule  qui  le  contient,  dans  une  étuve  où  la  cha- 
leur doit  être  fort  modérée,  afin  d’obtenir  une  des- 
siccation lente  et  graduée.  Cela  fait,  ou  retire  For 
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de  la  capsule,  et  on  l’introduit  dans  un  flacon  bien 
bouché. 

Il  est  utile  de  prémunir  l’artiste  contre  un  défaut 
que  l’or  acquiert  lorsqu’on  est  dominé  par  l’envie 
de  le  faire  dessécher  avec  promptitude  , et  qu’oa 
l’expose,  dans  cette  vue,  à une  chaleur  trop  vive. 
Car  dans  cette  circonstance,  For  se  revivifie,  c’est-à- 
dire  qu’il  reprend  en  quelque  sorte  son  état  métalli- 
que ; ce  qui  fait  que  les  molécules  sont  alors  tellement 
rapprochées,  qu’il  est  bien  difficile , pour  ne  pas  dire 
impossible  , de  le  broyer  avec  les  fondans  ; cet  or 
amène  enfin  tous  les  mauvais  effets  qu’apporte  l’oxide 
de  ce  métal  précipité  dans  une  dissolution  trop  con- 
centrée de  sulfate  de  fer,  dont  il  a été  fait  mention 
plus  haut.  Je  crois  qu’il  serait  avantageux , pour 
prévenir  ces  inconvénient , de  laisser  sécher  l’or  à 
la  température  de  l’atmosphère,  et  à l’ombre. 

De  V O xide^d’ argent. 

Indépendamment  des  décors  que  l’or  procure  au 
cristal , l’argent  est  susceptible  de  lui  en  fournir  un 
qui  n’est  pas  sans  intérêt,  quoique  n’étant  pas  aussi 
brillant  ; c’est  ce  qui  fait  qu’il  est  rare  qu’on  veuille 
avoir  des  cristaux  qui  soient  seulement  décorés  avec 
l’oxide  d’argent  seul,  parce  que  l’éclat  de  ce  métal , se 
confondant  avec  celui  du  verre , ne  tranche  pas  assez  > 
et  fait  que  l’œil  n’en  est  pas  aussi  agréablement  flatté 
qu’avec  celui  de  For  . Cela  se  conçoit  facilement  ; 
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car  l’argent  bruni,  se  rapprochant  en  quelque  sorte 
de  la  couleur  de  l’étain , qui  est  un  métal  commun , 
n’offre  pas  autant  d’intérêt  ; d’un  autre  côté , lors- 
que l’oxide  d’argent,  appliqué  sur  le  cristal,  a reçu 
un  coup  de  feu  un  peu  intense,  on  remarque  à l’en- 
tour des  filets  et  des  décors  tracés , une  esjæce  d’au- 
réole d’une  feinte  jaunâtre,  qui  blesse  K vue  en 
même  temps  Quelle  dégrade  la  belle  transparence 
du  verre.  Aussi  n’emploie-t-on  jamais  l’argent  seul, 
et  c’est  toujour^  à côté  de  l’or  qu’il  figure  ; dans  ce 
cas  il  produit  des  oppositions  dans  les  teintes,  qui 
éveillent  réellement^5 attention  des  connaisseurs. 

Dans  les  écussons  qui  renferment  des  armoiries 
et  des  titres  de  noblesse , l’oxide  d’argent  fait  un 
très  bel  effet  ; dans  les  fleurs  et  les  fruits,  dans  les 
arabesques  à griffons , il  devient  aussi  d’un  grand 
secours;  mais  souvent,  pour  ne  pas  dire  toujours  , 
on  le  fait  figurer  en  mat,  en  y traçant  dessus,  avec 
un  brunissoir  pointu , des  teintes  et  demi-teintes  en 
croisant  les  traits  à la  manière  de  la  gravure,  et 
laissant  le  mat  pour  les  jours.  Je  suppose  que  l’on 
ait  à représenter  une  guirlande  de  roses,  ou  un  cep 
de  vigne  garni  de  feuilles  et  de  grappes.  Dans  le 
premier  cas,  on  fait  les  roses  en  argent,  et  les  feuilles , 
les  épines,  et  les  calices  des  fleurs  en  or  ; dans  le 
second,  on  fait  les  grappes  de  raisin  aussi  en  ar- 
gent, et  les  ceps,  les  feuilles  et  bourgeons  en  or, 
le  tout  bruni  à l’effet.  ( /^oye^Tarticle  du  bruni  ). 

L’oxide  d’argent  est  très Jpropre  aussi  à augmenter 
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la  beauté  de  For  mat,  lorsqu  on  le  mélange  avec  lut 
en  petites  quantités. 

On  obtient  l’argent  en  poudre  très  fine , par  sa 
décomposition  dans  l’acide  nitrique , et  ensuite  par 
sa  précipitation  avec  une  lame  de  cuivre  rouge. 
Comme  il  faudrait  que  je  répétasse  ici  ce  que  j’ai 
dit  dans  mon  Art  de  la  Vitrification  relativement  aux 
moyens  qu’il  faut  employer  pour  se  procurer  l’oxide 
d’argent,  je  renverrai  le  lecteur  au  VIme  chapitre  de 
cet  Art,  article  des  oxides  métalliques  (page  353), 
en  observant  que  des  deux  procédés  que  j’y  donne 
pour  l’argent,  il  faut  prendre  celui  par  lequel  on 
opère  avec  la  lame  de  cuivre  ; cet  oxide  étant  ici 
infiniment  plus  propre  à donner  un  résultat  satis- 
faisant. (Cette  préférence  est  de  rigueur). 

Des  Fondans. 

Si  l’on  appliquait  l’or  et  l’argent  sur  le  cristal 
comme  on  vient  de  les  obtenir  et  sans  leur  faire 
subir  d’autre  préparation , ils  n’auraient  pas  la  pro- 
priété de  se  fixer  à la  superficie  du  verre,  ils  se 
détacheraient  par  le  moindre  frottement  avec  le 
doigt  \ ils  ne  seraient  adhe'rens  que  dans  le  cas  où 
le  feu  eût  été  fortement  administré,  ce  qu’il  n’est 
pas  possible  de  faire,  attendu  que  les  vases  de  cristal 
ne  pourraient  supporter  une  trop  grande  intensité 
de  chaleur  sans  se  déformer. 

Jamais  on  ne  fût  parvenu  à dorer  le  cristal , si  l’on 
n’avsyt  pas  trouvé  des  substances  qui,  dans  l’opéra- 


SUR  CRISTAL  ET  SUR  VERRE. 

tion  de  la  cuisson,  se  fondissent  avant  le  verre  pour 
y fixer  lor.  Ces  substances  sont  de  deux  espèces , 
savoir;  les  sels , et  les  oxides  métalliques  fusibles. 

Les  sels  sont  le  sous-borate  de  soude  (borax), 
et  le  nitrate  de  potasse  (nitre  ou  salpêtre). 

Les  oxides  sont  ceux  de  bismuth  et  de  plomb. 

Comme  il  est  très  essentiel  d’avoir  des  matières 
bien  pures  , il  est  bon  de  donner  ici  les  moyens  de 
se  les  procurer  telles  , autant  que  possible. 

Pour  les  sels,  on  se  procure  du  borax  de  pre- 
mière qualité  (2  livres,  plus  ou  moins  );  on  le  pul- 
vérise dans  un  mortier  de  marbre,  ensuite  on  le 
passe  au  tamis  de  soie  , et  l’on  en  met  dissoudre  la 
poudre  dans  deux  fois  son  poids  d’eau  chaude  ; puis 
on  évapore  convenablement  la  dissolution , et  on 
laisse  cristalliser  par  le  refroidissement.  La  cristal- 
lisation opérée , on  retire  les  cristaux  de  borax , on 
les  fait  égoutter,  et  on  les  enferme  dans  des  flacons 
à larges  ouvertures , bien  bouchés. 

On  suit  la  même  marche  pour  obtenir  purs  les 
cristaux  de  nitrate  de  potasse  (nitre). 

Lorsque  ces  deux  sels  ont  subi  l’opération  dont 
je  viens  de  parler,  ils  doivent  être  d’un  beau  blanc , 
et  transparens. 

Quant  à l’oxide  de  plomb,  on  fait  en  sorte  d’avoir 
du  plomb  le  plus  doux  et  le  plus  malléable  qu’il  soit 
possible  de  rencontrer;  on  le  met  dans  un  petit 
creuset  plat,  que  l’on  fait  soi-même  avec  une  argile 
grasse , dans  laquelle  on  introduit  un  peu  de  ciment 
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provenant  de  briques  pilées;  ensuite  on  bâtit  un 
petit  fourneau  F (fig.  5),  sous  une  cheminée.  Ce  four- 
neau à calciner  est  fort  simple , c’est  tout  uniment 
une  douzaine  de  briques  posées  les  unes  sur  les  autres , 
sur  leurs  grandes  faces , et  formant  un  carré  en  lais- 
lant  un  vide  de  7 à 8 pouces  ; ce  carré  est  garni  d’une 
grille  dans  l’intérieur , laquelle  se  trouve  âu-dessus 
d’un  cendrier  ouvert  par  l’un  des  côtés  ; ce  fourneau 
figure  enfin,  pour  sa  forme,  un  réchaud  de  cuisine, 
excepté  qu’il  est  beaucoup  plus  profond , et  plus 
large.  On  commence  par  poser  des  charbons  incan- 
descens  sur  la  grille , ensuite  on  place  le  creuset  sur 
les  charbons  ; dès  que  le  plomb  est  fondu , on  voit 
à la  surface  du  bain  se  former  une  poudre  grise , 
on  la  pousse  avec  une  baguette  de  fer  sur  l’un  des 
côtés  du  creuset  vers  la  circonférence , et  l’on  a soin 
de  le  faire  au  fur  et  à mesure  qu’elle  se  forme.  On 
doit  remettre  du  charbon , quand  on  voit  que  les 
morceaux  qui  sont  en  dessous  se  convertissent  en 
cendres , et  que  ceux  de  dessus  descendent  progressi- 
vement. Enfin , lorsque  tout  le  métal  est  transformé 
en  oxide , on  ramène  dans  le  milieu  du  creuset  ce- 
lui qui  a été  poussé  sur  le  bord  , et  l’on  entretient 
un  feu  doux  l’espace  de  deux  à trois  heures,  pen- 
dant lesquelles  on  prend  la  précaution  de  remuer 
souvent  la  matière  , afin  d’en  présenter  toutes  les 
surfaces  au  contact  de  l’air  atmosphérique , ce  qui 
favorise  singulièrement  l’oxidation  , et  contribue  à 
faire  obtenir  un  oxide  d’une  extrême  division. 
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Il  faut  éviter  de  faire  trop  de  feu  pendant  l’opé  - 
ration,  dans  la  crainte  que  l’oxide  de  plomb,  étant 
naturellement  très  fusible , ne  se  fonde  et  ne  s’at- 
tache tellement  au  creuset , qu’il  ne  soit  plus  pos- 
sible de  l’en  détacher. 

L’oxide  de  bismuth  s’obtient  de  la  même  manière. 

Quand  l’oxide  est  refroidi , on  le  passe  au  tamis 
de  soie , on  pile  ce  qui  reste  sur  le  fond  du  tamis , 
et  on  le  passe  aussi;  mais  pour  cette  fois,  ce  qui 
demeure  dans  le  tamis  est  conservé  pour  être  remis 
avec  du  nouveau  métal,  dans  une  autre  opération. 

La  poudre  provenant  du  plomb  doit  affecter  une 
couleur  jaune  orangé  ; on  la  nomme  communé- 
ment massicot.  Si  toutefois  on  désirait  avoir  un 
oxide  rouge,  dans  la  pensée  qu’il  pourrait  être 
plus  pur,  on  n’aurait  qu’à  le  repasser  à un  feu  doux 
pendant  quelques  heures , et  l’on  obtiendrait  un 
oxide  rouge  de  plomb , qu’on  appelle  minium  ; 
mais  je  crois  que  cette  précaution  est  inutile , 
parce  qu’il  m’a  toujours  bien  réussi  sous  la  couleur 
jaune. 

Jusqu’ici,  d’après  ce  que  j’ai  dit,  on  doit  s’être 
procuré  six  espèces  de  corps  ou  substances,  savoir: 
i°.  de  l’oxide  d’or;  2°.  de  l’oxide  d’argent;  3°.  du 
sous- borate  de  soude  purifié  (borax);  4°-  du  ni- 
trate de  potasse  purifié  (salpêtre);  5°.  de  l’oxide 
de  plomb,  et  6°.  de  l’oxide  de  bismuth. 

Il  s’agit  maintenant  de  réunir  une  certaine  quan- 
tité en  poids  de  chacune  de  ces  substances,  pour 
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former  un  corps  qui  puisse  jouir  cl’une  extrême 
fusibilité  , et  en  introduire  dans  l’oxide  d’or  et  dans 
celui  d’argent  une  certaine  proportion , afin  de  les 
reridre  susceptibles  de  se  fixer  à la  superficie  du 
cristal  par  le  moyen  d’un  léger  coup  de  feu. 

Pour  y parvenir  , on  prend  un  petit  creuset  de 
Hesse  (un  de  platine  vaudrait  beaucoup  mieux), 
on  le  place  dans  le  fourneau  qui  a servi  à la  calci- 
nation du  plomb;  on  l’entoure  de  charbon  de  bois, 
et  l’on  y fait  du  feu.  Dès  que  celui-ci  est  un  peu 
animé , et  que  le  creuset  parait  d’un  rouge  brun , 
on  introduit  le  borax  par  petits  morceaux.  Aussitôt 
que  cette  substance  éprouve  les  premières  impres- 
sions de  la  chaleur,  elle  bout  avec  force,  et  peu 
d’instans  après  elle  se  gonfle  extraordinairement , 
puis  elle  tombe  au  fond  du  creuset,  en  se  liquéfiant 
et  se  convertissant  en  verre.  On  continue  l’introduc- 
tion du  borax,  mais  toujours  par  petites  parties, 
jusqu’à  ce  que  le  creuset  soit  à peu  près  plein.  Ar- 
rivé à ce  point , on  le  prend  avec  une  pince , et 
l’on  verse  ce  qu’il  contient  dans  un  mortier  de  fer , 
qu’on  a eu  soin  de  nettoyer  avant,  afin  qu’il  ne 
puisse  s’y  rencontrer  aucune  ordure  qui  pourrait 
nuire  à la  fusibilité  de  ce  verre. 

Après  que  cette  matière  est  refroidie  , elle  se  dé- 
tache facilement  du  mortier,  en  conservant  l’em- 
preinte de  la  forme  intérieure  de  ce  dernier.  Mais 
aussitôt  que  cette  masse  de  verre  est  ramenée  à la 
température  de  l’atmosphère , elle  se  divise  en  plu- 
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sieurs  fragmens  avec  un  bruit  assez  fort.  Cet  effet 
est  dû  à ce  que  ce  verre  n’ayant  point  subi  de  re- 
cuisson graduée,  il  se  trouve  dans  un  état  de  gène 
qui  détermine  la  séparation  de  ses  parties,  dès  que 
le  calorique  en  est  échappé. 

On  fait  la  même  opération  dans  un  autre  creuset 
avec  le  sel  de  nitre  ; mais  il  ne  faut  pas  le  laisser 
aussi  long- temps  en  contact  avec  le  feu,  parce  que 
le  creuset  serait  en  danger  de  se  trouer  par  la  force 
dissolvante  de  cet  alcali , et  alors  il  laisserait  échap- 
per ce  qu’il  contient.  Ce  verre  n’est  pas  aussi  beau 
que  celui  du  borax. 

On  fait  les  verres  de  plomb  et  de  bismuth  de  la 
même  manière. 

Tous  ces  verres  obtenus  sont  pulvérisés  et  passés 
au  tamis , puis  enfermés  séparément  dans  des  flacons 
bouchés. 

Quand  on  veut  composer  les  fondans , on  le  fait 
de  la  manière  suivante  : 

Fondans  propres  à être  mélangés  dans  une  compo- 
sition dor,  pour  les  Cristaux  fusibles , tels  que 
ceux  du  Mont-Cenis. 


Fondant  n°  i . 


Verre  de  borax. 
Verre  de  nitre.  . 
Verre  de  plomb. 
Verre  de  bismuth 


. 2 parties; 


. 3 
. 3. 


5o 
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Fondant  pour  les  cristaux  ordinaires. 


(Verre  de  borax.  . . . 1 partie  j 
Verre  de  nitre.  . . . . 1 
Verre  de  plomb.  ...  2 
Verre  de  bismuth  ...  3. 


Fondant  pour  les  verres  blancs . 


f Verre  de  borax  ....  1 partie^ 

) Verre  de  nitre o,5o 

Fondant  n°  i.\,r  111  0 

! Verre  de  plomb.  ...  3 

v Verre  de  bismuth 


. 2. 


Autre  pour  le  verre  blanc. 


(Verre  de  borax.  ...  3 parties: 

Verre  de  nitre 2 

Fondant  n°  4.  ^ Verre  de  plomb.  . . • 4 
f Verre  de  bismuth.  . . 1 
l Poudre  de  cristal  fusible.  1. 


On  fait  ces  fondans  dans  des  creusets  neufs , dans 
l'intérieur  desquels  il  faut  avoir  soin  de  passer,  avant 
l’opération,  une  couche  de  craie  broyée  avec  de  l’eau. 

Âpres  avoir  pesé  rigoureusement  toutes  ces  ma- 
tières, on  les  introduit  dans  quatre  creusets  numé- 
rotés, sur  les  parois  extérieures,  des  Nombres  1,  2, 
3 et  4*  Les  matières  composant  le  fondant  n°  1 , 
sont  mises  dans  le  creuset  marqué  n°  1 , ainsi  du 
reste  ; ensuite  011  pose  les  creusets  les  uns  après  les 
autres  dans  le  fourneau  F dont  on  s’est  déjà  servi , et 


SUR  CRISTAL  ET  SUR  VERRE.  4^7 

l’on  fond.  Aussitôt  qu’on  s’aperçoit  que  le  verre  est 
bien  formé,  on  retire  le  creuset  du  feu  et  l’on  jette  le 
liquide  qu’il  contient  dans  une  grande  jatte  remplie 
d’eau  froide.  Par  ce  moyen  on  obtient  un  verre 
sous  forme  pulvérulente  que  l’on  fait  sécher  sur  une 
feuille  de  papier , et  qu’on  pulvérise  beaucoup  plus 
fin  dans  un  mortier  : ensuite  on  le  passe  par  un 
tamis  de  soie,  et  on  l’enferme  dans  des  flacons 
étiquetés  et  numérotés  selon  l’ordre  des  fondans. 

Observation . 11  est  urgent  de  ne  pas  laisser  trop 
long-temps  les  creusets  dans  le  feu , lorsqu’on  fond  les 
verres  qui  doivent  servir  de  fondans  pour  faire  tenir 
l’or  sur  le  cristal , parce  que  ces  verres  prendraient 
une  mauvaise  teinte  verte,  qui  nuirait  à la  couleur 
de  l’or.  Mais  ce  n’est  pas  là  le  plus  grand  défaut 
que  ces  verres  pourraient  acquérir,  si  toutefois  on 
les  laissait  trop  long-temps  à la  chaleur  ; ce  serait 
celui  de  les  rendre  d’une  telle  nature,  que  leur  fu- 
sibilité se  trouverait  considérablement  altérée,  à 
cause  que  ces  verres,  ayant  une  grande  propriété 
dissolvante,  attaqueraient  la  terre  du  creuset,  se  mê- 
leraient avec  cette  terre , et  produiraient  des  espèces 
de  verres  qui  ne  conviendraient  plus  pour  l’objet 
auquel  on  les  destine. 

Composition  d’or  pour  les  cristaux  fusibles. 

Oxide  d’or  bien  pur 5o  grains  ; 

Fondant  n°  ï . . q 

Oxide  d’argent  précipité  par  le  cuivre.  . . 3. 

ùo.  . 


TRAITÉ  DE  LA  DORURE 


Composition  d’or  pour  les  cristaux  ordinaires. 


Oxide  d’or 

Fondant  n°  2 . . . . . 

Oxide  d’argent. 

5o  grains; 
8 

3. 

Composition  d’or  pour  les  verres  blancs. 


Oxide  d’or . . . 

Fondant  n°  3 

5o  grains; 
8 

Oxide  d’argent.  . . 

2. 

Autre  composition  d’or pour  le  verre  blanc. 


Oxide  d’or.  

Fondant  n°  3 . 

Oxide  d’argent " 

5o  grains  ; 

9 

2. 

Composition  d’argent  pour  les  cristaux  fusibles. 


Oxide  d’argent  précipité  par  le  cuivre.  . . 
Fondant  n°  1 

bo  grains  ; 
10. 

Composition  dy argent  pour  les  cristaux  ordinaires. 


Oxide  d’argent 

Fondant  n°  2 

5o  grains; 
9* 

Composition  d’argent  pour  les  verres  blancs. 


Oxide  d’argent 

Fondant  n°  3 

5o  grains; 

9- 

Autre  composition  d’argent  pour  le  verre  blanc. 


Oxide  d’argent 

Fondant  n°  4 

5 0 grains; 
10. 
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Comme  il  pourrait  arriver  que  les  matières  em- 
ployées pour  faire  les  fonda  ns , n’eussent  pas  été  aussi 
pures  quelles  auraient  dû  Fètre,  ou  bien  que  les  fon- 
danseussent  demeuré  un  trop  long  espace  de  temps  au 
feu  dans  les  creusets,  et  qu’en  conséquence  la  fusibilité 
de  ces  derniers  pourrait  varier  sensiblement,  il  est 
bon  de  prévenir  l’artiste  qu’il  lui  est  loisible  d’aug- 
menter onde  diminuer  un  peu  la  dose  de  fondant. 
Par  exemple,  s’il  voyait  que  son  or,  pour  être  bien 
fixé  sur  le  verre,  eût  besoin  d’un  trop  fort  coup  de 
feu,  lequel  serait  capable  de  faire  gauchir  le  cristal , 
il  augmenterait  alors  le  fondant  de  quelques  grains; 
ou  tout  au  contraire,  s’il  éprouvait  que  son  or  fût  dif- 
ficile à se  brunir,  et  que  le  mat  eût  Fair  d’être  glacé , 
il  pourrait,  dans  ce  cas,  diminuer  aussi  la  dose  de 
fondant  dans  les  memes  proportions.  Toutes  ces 
choses  s’apprennent  au  bout  de  quelque  temps  de 
pratique;  et  en  cela,  quelque  bons  préceptes  que 
Ton  puisse  donner,  l’expérience  est  toujours  le  plus 
grand  maître. 

Quant  on  veut  faire  une  composition  d’or  ou  d’ar- 
gent, on  pèse  For  d’abord,  et  on  le  met  sur  une 
glace;,  ensuite  ou  pèse  le  fondant,  que  l’on  mêle 
avec  For.  Le  mélange  étant  bien  fait,  on  broie  le 
tout  avec  de  Feau  très  pure , à l aide  d une  molette 
de  verre.  Après  quelques  heures  de  broiement,  ou 
pose  la  glace  sur  laquelle  For  est  étendu,  à l’abri  de 
la  poussière;  lorsque  For  est  bien  séché,  on  l’enlève 
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de  dessus  la  glace  avec  un  couteau  à palette  en 
ivoire , et  on  l'enferme  dans  un  flacon  bouché. 

Lorsqu’on  veut  se  servir  de  cet  or  pour  dorer  le 
cristal , on  en  prend  une  petite^quantité  que  l’on  met 
sur  une  glace  de  4 â 5 pouces  carrés , et  d’une  épais- 
seur de  3 lignes  plus  ou  moins.  Le  liquide  qui  sert 
de  véhicule  à For,  est  ordinairement  de  l’huile  es- 
sentielle de  térébenthine  unie  à un  peu  d’essence 
de  lavande;  et  pour  lui  donner  plus  de  consistance  , 
on  introduit  dans  le  mélange  une  petite  quantité 
de  térébenthine  épaissie  à lair  ou  par  le  feu  : sans 
cette  précaution,  on  aurait  de  la  peine  à employer 
For  avec  le  pinceau. 

Comme  il  n est  pas  possible  de  dessiner  sur  le 
verre  avec  aucun  crayon  qui  puisse  y laisser  des 
traces  visibles , on  introduit , quand  on  le  peut  , 
dans  l’intérieur  des  vases,  un  morceau  de  papier 
blanc  enduit  d’une  colle  de  pâte;  on  fait  en  sorte 
de  le  fixer  uniformément  aux  parois , puis  on  trace 
avec  une  plume  et  du  noir  de  fumée  bien  broyé, 
tous  les  traits  qu’on  désire  ; ensuite  on  applique  For 
et  l’argent  avec  un  pinceau  plus  ou  moins  gros  de 
la  pointe.  Les  pinceaux  qui  servent  pour  For,  ne 
doivent  point  servir  pour  l’argent,  et  vice  versâ . 

Quant  à la  forme  et  à la  qualité  des  pinceaux, 
ceux  avec  lesquels  on  dore  la  porcelaine  sont  très 
propres  à dorer  le  cristal.  Ce  sont  des  pinceaux  un 
peu  longs  et  flexibles. 

Les  cercles  et  les  filets  en  or  que  l’on  fait  sur  les 
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bords,  les  moulures  et  les  pieds  des  vases,  s’exé- 
cutent par  le  moyen  d’une  tournette  en  bois  ou  en 
cuivre.  On  vend  cet  instrument  a Paris,  chez  pres- 
que tous  les  marchands  de  couleurs,  et  particuliè- 
rement chez  ceux  qui  tiennent  les  couleurs  à por- 
celaine, 

La  manière  d’employer  For  avec  le  pinceau  sur 
le  cristal,  est  la  chose  qui  contribue  le  plus  au 
succès  de  la  belle  dorure»  Ce  travail  ne  pouvant 
se  décrire , puisqu’il  réside  tout  entier  dans  la 
main  de  celui  qui  fait  marcher  le  pinceau,  je 
me  contenterai  de  dire  ici  qu’il  faut  étendre  l’or 
le  plus  uniformément  possible,  empêcher  surtout 
que  les  coups  de  pinceau  ne  se  croisent  en  plu- 
sieurs sens,  et  mettre  For  d’une  épaisseur  plutôt 
forte  que  maigre. 

Des  couleurs  inattes. 

J’ai  dit  au  commencement  de  ce  traité  qu’il  est 
à désirer  que  l’on  puisse  découvrir  le  moyen  d’ap- 
pliquer les  couleurs  sur  le  cristal,  de  les  rendre 
brillantes  et  identiques  avec  ce  corps  à l’aide  du  feu. 
Jusqu’ici  quelques  efforts  que  l’on  ait  faits,  on  n’est 
point  encore  parvenu  à cette  heureuse  découverte 
pour  l’industrie.  Mais  il  n’en  est  pas  de  même  des 
couleurs  mattes  ; celles-ci  s’attachent  très  bien  au 
verre,  et  font  un  assez  bel  effet  lorsqu’elles  sont 
rehaussées  par  l’éclat  de  For.  Mais  elles  offrent  à la 
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vue  l’inconvénient  de  ce  dernier  métal,  c’est  qu’elles 
neutralisent  la  transparence  du  cristal,  c’est-à-dire 
que  les  places  que  les  couleurs  occupent  sont  opa- 
ques , et  ne  laissent  point  traverser  les  rayons  de  la 
lumière  ; ce  qui  n’aurait  pas  lieu  avec  des  couleurs 
vitrifiées  et  fondues , parce  qu’étant  telles , elles  fe- 
raient corps  avec  le  verre  en  participant  à sa  lim- 
pidité. 

Les  couleurs  mattes  dont  l’effet  est  le  plus  agréa- 
ble sur  le  cristal , sont  les  différens  bleus , pâles  et 
foncés,  les  roses,  les  verts  et  les  jaunes.  Les  autres 
teintes  ne  sont  guère  en  usage. 

Les  couleurs  à porcelaine , dans  lesquelles  on  in- 
troduit sur  5o  grains  de  couleur,  12  à i5  grains 
de  fondant  n°  1 , sont  fort  bonnes  pour  le  cristal.  On 
peut  avoir  recours , pour  la  formation  de  quelques- 
unes  de  ces  couleurs,  au  sixième  chapitre  de  mon 
Art  de  la  Vitrification,  où  je  donne  plusieurs  moyens 
de  se  les  procurer  ; mais  au  lieu  d’introduire , sur  5o 
grains  de  couleurs,  1 2 à 1 5 grains  de  fondant,  comme 
je  viens  de  le  dire,  on  mettra  dans  ces  dernières  , 
20  et  jusqu  a 26  grains  de  fondant,  sur  5 o d’oxide 
colorant. 

De  la  Cuis  soit, 

La  cuisson  est  sans  doute  l’opération  la  plus  dif- 
ficile de  la  dorure  sur  cristal  ; c’est  celle  qui  coûte 
le  plus  de  temps,  et  qui  donne  le  plus  de  mal  ; il 
faut  s’attendre  à ne  point  réussir  complètement 
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dans  les  premières  fournées  que  Ton  fera.  Certaine- 
ment, munis  des  préceptes  épars  dans  ce  traité,  ceux 
qui  entreront  dans  la  carrière  seront  à meme  de  ne 
point  demeurer  long-temps  dans  des  tâtonnemens 
incertains  et  défectueux , mais  encore  leur  faudra- 
t-il  quelques  instans  de  pratique  avant  de  pouvoir 
marcher  d’un  pas  sûr.  11  y aurait  sans  doute  de  la 
présomption  de  ma  part,  si  je  disais  : Faites,  et  je 
réponds  de  votre  premier  essai  ; ou  si  vous  ne  réus- 
sissez pas,  c’est  que  vous  aurez  omis  quelque  chose 
dans  les  opérations  préliminaires.  Non,  certes,  je 
ne  veux  ni  ne  dois  tenir  ce  langage  ; bien  plus,  je 
dis  que,  quoique  ayant  suivi  ponctuellement  tout 
ce  qu’on  a recommandé  de  faire  jusqu’ici,  il  pour- 
rait arriver  que  l’on  mit  encore  beaucoup  de  temps 
â vaincre  entièrement  toutes  les  difficultés  de  la 
cuisson  : j’en  fais  entrevoir  beaucoup,  il  est  vrai, 
mais  ce  n’est  qu’afin  de  forcer  l’artiste  manipula- 
teur à s’armer  de  courage  pour  les  surmonter  toutes. 
Cependant  je  vais  faire  en  sorte  de  décrire  cette 
opération  de  manière  à ne  rien  laisser  à désirer, 
si  ce  n’est  la  pratique,  qu’il  n’est  pas  en  ma  puis- 
sance de  donner,  puisqu’elle  est  la  fille  du  travail. 

Quand  on  a doré  une  quantité  de  pièces  de  cris- 
tal pouvant  suffire  à combler  une  chapelle,  on  en 
fait  sécher  les  décors.  Pour  cela,  on  pose  les  pièces 
dans  une  étuve  en  tôle , sous  laquelle  se  trouve 
un  foyer  alimenté  avec  de  la  braise;  cette  étuve  doit 
avoir  une  porte  à coulisses  par  où  l’on  fait  entrer  et 
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sortir  les  vases.  Dès  que  cette  étuve  est  emplie  de 
marchandises,  on  en  ferme  la  porte,  afin  que  la 
chaleur  puisse  s’y  concentrer  ; cependant  il  faut 
prendre  la  précaution  de  l’ouvrir  toutes  les  6 à 
8 minutes , pour  que  la  vapeur  s’exhale  en  dehors. 
On  remarque,  dans  les  momens  qu’on  ouvre  la  porte, 
une  fumée  épaisse  qui  sort  de  l’étuve  avec  impé- 
tuosité ; l’odeur  de  cette  fumée  est  absolument 
celle  de  l’essence  de  térébenthine  et  de  lavande, 
qui  ont  servi  de  véhicule  à l’or  et  aux  couleurs. 
Enfin,  lorsque  les  fumées  n’ont  plus  lieu  , on  retire 
la  braise  enflammée  du  foyer , et  on  laisse  gra- 
duellement refroidir  les  pièces  de  cristal  dans  l’é- 
tuve. 

On  sent  assez  que  l’opération  qu’on  vient  de  faire 
n’a  pour  but  que  de  chasser  des  décors  toutes  les 
substances  vaporisables  qui  pourraient  nuire  a la 
réussite  de  la  cuisson. 

Il  faut  éviter  de  faire  trop  de  feu  dans  le  foyer 
de  l’étuve,  dans  la  crainte  de  faire  sauter  en  éclats 
les  pièces  de  cristal. 

On  doit  se  rappeler  qu’il  a été  dit  a l’article  de  la 
bâtisse  de  la  tour  E,  qui  enveloppe  la  chapelle,  que 
la  grille  sur  laquelle  cette  dernière  repose , devait 
être  mobile , hormis  deux  barreaux  qui  lui  servaient 
constamment  d’appui.  Ainsi,  lorsque  tous  les  bar- 
reaux sont  à leur  place,  et  que  la  chapelle  est 
posée  parfaitement  dans  le  milieu  de  la  tour,  on 
introduit  sur  la  grille,  de  la  braise  provenant  des 
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fours  do  boulanger;  on  l’arrange  convenablement 
autour  de  la  chapelle , puis  on  y jette  quelques  mor- 
ceaux de  charbon  de  bois  allumés.  Au  bout  d’un 
quart  d’heure , le  feu  se  propage  dans  toute  la  cir- 
conférence de  la  tour;  on  l’entretient  en  cet  état 
pendant  environ  une  heure  et  demie,  en  faisant  mon- 
ter le  combustible  à une  hauteur  de  y à 8 pouces  , 
tout  à l’entour,  dans  le  bas.  Lorsque  toute  la  cir- 
conférence inférieure  de  la  chapelle  a été  suffisam- 
ment rougie , que  les  murs  de  la  tour  ont  eu  le 
temps  de  laisser  échapper  l’humidité  qu’ils  pouvaient 
contenir,  laquelle  humidité  n’eût  pas  manqué  de 
gâter  toute  la  fournée  de  cristal,  et  qu’enfin  on 
juge  que  la  chaleur  s’est  assez  fait  sentir  partout , 
on  laisse  refroidir  le  fourneau  au  point  que  l’on 
puisse  tenir  la  main  dans  le  fond  de  la  chapelle 
sans  en  éprouver  de  douleur  : alors  le  moment  d’en- 
fourner les  pièces  de  cristal  est  arrivé.  Voici  comme 
on  le  fait. 

On  choisit  d’abord  les  vases  qui  sont  de  la  meme 
hauteur,  et  l’on  en  remplit  le  fond  de  la  chapelle  en 
les  plaçant  sur  leur  pied  et  à peu  de  distance  l’un 
de  l’autre,  afin  qu’il  puisse  y en  entrer  un  plus  grand 
nombre.  En  arrangeant  les  pièces  dans  le  fond , on 
doit  avoir  soin  de  laisser  sur  le  plancher  trois  es- 
paces vides  d’un  carré  ou  diamètre  d’environ  2 pou- 
ces. Ces  espaces  sont  destinés  à recevoir  trois  petites 
colonnes  en  fer,  que  j’appelle  supports . Ces  supports 
doivent  avoir  le  pied  et  la  tète  beaucoup  plus  larges 
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que  le  corps,  pour  qu’ils  puissent  se  tenir  facile- 
ment debout.  La  hauteur  des  supports  doit  toujours 
être  proportionnée  à la  hauteur  des  vases  , et  sur- 
passer ces  derniers  d’un  bon  pouce  ; en  conséquence, 
après  avoir  couvert  le  fond  de  la  chapelle  avec  les 
pièces  de  cristal,  on  met  trois  supports  aux  trois 
emplacemens  qu’on  a dû  conserver  pour  eux  à la 
circonférence  intérieure  et  dans  une  disposition 
triangulaire.  Ensuite  on  appuie  sur  les  supports  une 
feuille  de  tôle  épaisse,  coupée  en  rond  et  d’un  dia- 
mètre à peu  près  égal  à celui  de  l’intérieur  de  la 
chapelle.  Comme  les  supports  surpassent  les  vases 
d’un  pouce  en  hauteur , on  ne  doit  point  craindre 
que  le  rond  de  tôle , que  j’appelle  plancher -,  puisse 
les  toucher  en  rien  que  ce  soit  par  leurs  parties 
supérieures. 

Aussitôt  qu’on  a posé  le  premier  plancher  sur  les 
supports , on  recommence  à mettre  d’autres  pièces 
de  cristal  sur  ce  plancher,  en  exceptant  encore  trois 
places  pour  les  supports  ; on  plante  ceux-ci , les- 
quels surpassent,  comme  la  première  fois,  la  hau- 
teur des  vases,  puis  on  pose  sur  la  tète  de  ces 
supports  un  nouveau  plancher,  et  sur  ce  plancher 
de  nouvelles  pièces  de  cristal , et , ainsi  de  suite , jus- 
qu’à ce  que  la  chapelle  soit  pleine. 

Le  nombre  des  planchers  à introduire  varie  sui- 
vant la  hauteur  des  vases,  car  plus  ceux-ci  sont  hauts, 
moins  il  faut  de  planchers;  en  conséquence,  on  doit 
observer  qu’il  faut  avoir  des  supports  de  différentes 
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grandeurs,  et  que  ces  supports  sur  lesquels  les  plan- 
chers doivent  reposer , ont  besoin  d’être  toujours 
plus  hauts  que  les  vases. 

Lorsque , dans  l’enfournement  des  pièces  de  cris- 
tal, on  est  arrive  à la  lorgnette,  on  laisse  un  espace 
vide  depuis  l’embouchure  intérieure  de  cette  der- 
nière jusqu’au  centre  de  la  chapelle.  Ce  vide  est 
destiné  à recevoir  les  épreuves  ou  montres  G (fig.  5). 

Il  faut  éviter,  autant  qu’il  est  possible,  qu’un 
plancher  se  trouve  justement  à l’embouchure  de  la 
lorgnette , parce  que  cela  gênerait  beaucoup  dans 
l’introduction  des  épreuves. 

Quand  la  chapelle  est  emplie  de  vases , on  en  met 
le  couvercle , et  l’on  bouche  avec  de  la  terre  à four 
tous  les  petits  trous  qui  pourraient  s’y  rencontrer , 
et  surtout  à la  circonférence  du  couvercle.  Après 
cela , on  prend  trois  ou  quatre  morceaux  de  cristal 
cassé,  on  les  attache  au  bout  d’un  gros  fil  de  fer, 
avec  un  morceau  de  fil  de  laiton  bien  fin  ; ensuite 
on  applique  sur  ces  petits  morceaux  de  cristal 
des  traits  en  or  et  en  argent  avec  un  pinceau, 
et  les  épreuves  ou  montres  sont  terminées.  On  les 
introduit  par  la  lorgnette  jusqu’au  milieu  de  la 
chapelle. 

Tout  étant  bien  disposé,  on  se  prépare  à la  cuis- 
son. D’abord  on  fait  tomber  les  cendres  qui  peuvent 
se  trouver  sur  la  grille  ; cela  se  fait  en  ôtant  quel- 
ques barreaux  mobiles  ; on  les  remet  en  leur  place, 
et  l’on  introduit  autour  de  la  cl^pelle  un  peu  de 
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braise  de  boulanger,  puis  on  met  sur  la  braise 
quelques  morceaux  de  charbon  de  bois  allumes, 
et  on  laisse  le  feu  s’animer  petit  à petit.  Si  l’on  s’a- 
perçoit que  le  feu  s’allume  plus  tôt  dans  un  endroit 
que  dans  un  autre  , on  écarte  avec  une  baguette  de 
fer  les  charbons  embrasés,  et  on  ko  fait  glisser  sur 
un  point  moins  animé.  C’est  surtout  au  commence- 
ment de  l’opération  qu’il  faut  marcher  avec  une 
extrême  lenteur , car  sans  cela  les  vases  seraient  en 
danger  de  sauter  en  éclats.  Pendant  les  deux  pre- 
mières heures , il  ne  faut  pour  ainsi  dire  que  faire 
naître  et  mourir  le  feu. 

J’indique  à dessein  la  braise  de  boulanger,  parce 
que  ce  combustible  étant  moins  ardent  que  le  char- 
bon de  bois,  la  casse  des  pièces  n’est  pas  autant  à 
craindre.  Cependant,  dans  le  milieu  de  l’opération, 
on  peut  mêler  l’un  avec  l’autre  ; mais  la  braise  doit 
toujours  surpasser  la  quantité  du  charbon. 

AP  rès  deux  heures  d’un  feu  préparatoire , on  peut 
juger  que  les  vases  sont  bien  échauffés  , et  que,  par 
conséquent , ils  ne  sont  plus  susceptibles  de  se  frac- 
turer par  une  augmentation  de  chaleur  ; on  met  un 
peu  plus  de  braise , et  l’on  en  multiplie  toujours  peu 
à peu  la  quantité.  Dès  qu’on  est  arrivé  à 2 ou  5 pouces 
avant  d’atteindre  la  lorgnette , on  commence  à dis- 
cerner, en  portant  l’œil  à cette  dernière,  de  la  lu- 
mière dans  la  chapelle.  Cette  lumière , qui  semble  se 
répandre  davantage  de  minute  en  minute  dans  l'in- 
térieur, indique  que  les  pièces  de  cristal  commencent 
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à rougir.  Ce  moment  est  le  plus  critique  de  toute 
l’opération  ; aussi  l’artiste  doit-il  être  très  attentif  à 
tout  ce  qui  se  passe  dans  son  fourneau.  D’abord  il 
doit  couvrir  le  dessus  de  la  chapelle  de  braises  neu- 
ves, lesquelles  s’allument  bientôt  par  la  force  de  la 
chaleur  qui  vient  d’en  bas.  Un  quart  d’heure  après 
il  en  met  autour  de  la  chapelle,  et  jusque  sur  le 
couvercle,  de  sorte  qu’en  quelques  instans  le  tout 
paraît  comme  une  masse  de  feu.  C’est  alors  que  l’œil 
du  manipulateur  ne  doit  plus  quitter , pour  ainsi 
dire,  la  lorgnette,  afin  qu’il  puisse  mieux  juger  les 
degrés  de  chaleur  qui  se  manifestent  de  plus  en  plus 
à l’intérieur.  Premièrement,  sitôt  qu’il  s’aperçoit 
que  le  rouge  brun  commence  à s’éclaircir , il  tire 
une  épreuve  par  la  lorgnette  ; il  essaie  promptement 
de  passer  le  brunissoir  sur  l’or , afin  de  s’assurer  si 
celui-ci  est  attaché  à la  surface  du  verre.  Par  cette 
épreuve,  il  juge  à quel  degré  de  cuisson  le  cristal 
se  trouve  ; s’il  n’est  pas  cuit , il  attend  encore 
quelques  minutes  , après  lesquelles  il  tire  une 
nouvelle  épreuve.  Si  cette  épreuve  n’est  pas  encore 
tout- à|- fait  cuite,  il  diffère  un  moment;  mais  si 
l’or  tient  bien,  il  ne  doit  avoir  rien  de  plus  pressé 
que  de  tirer  4^5  barreaux  de  la  grille , et  de  faire 
tomber  en  dessous  tous  les  charbons  allumés  qui  se 
trouvent  a la  circonférence  extérieure  de  la  chapelle. 
Il  doit  avoir  soin,  cependant,  d’en  laisser  un  peu  sur 
le  couvercle,  et  de  ne  retirer  avec  une  pelle  celui 
de  dessous  que  quand  les  cristaux  du  fond  de  la 
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chapelle  ont  pu  avoir  le  temps  de  rester  7 à 8 mi- 
nutes en  contact  avec  la  chaleur  qui  s’exhale  du 
combustible  embrasé;  car,  sans  cette  précaution, 
ces  cristaux  pourraient  n’être  pas  cuits. 

Il  faut  bien  prendre  garde  surtout  de  ne  point  laisser 
trop  long-temps  les  charbons  allumés  sous  la  chapelle, 
dans  la  crainte  que  les  pièces  qui  sont  placées  dans 
le  fond  ne  viennent  à se  gauchir  par  la  force  du  feu  ; 
dans  tous  les  cas,  il  vaut  infiniment  mieux  le  retirer 
quelques  minutes  avant  qu’après.  Cependant,  on 
doit  en  laisser  un  peu  pour  que  les  cristaux  puissent 
se  refroidir  insensiblement , en  subissant  une  espèce 
de  recuisson  ; chose  essentielle  au  succès  de  l’opé- 
ration , et  sans  laquelle  les  pièces  de  cristal  se  cas- 
seraient d’elles-mêmes,  aux  moindres  impressions 
qu’occasionnent  les  changemens  de  température  qui 
ont  lieu  dans  l’atmosphère. 

Aussitôt  que  la  cuisson  est  terminée,  on  bouche, 
avec  un  bouchon  de  terre  cuite,  le  tuyau  vertical 
qui  se  trouve  au  couvercle  de  la  chapelle  ; on  en 
fait  autant  à la  lorgnette , afin  d’empêcher  l’air  de 
circuler  dans  l’intérieur , et  de  contribuer  par  là  à 
un  refroidissement  trop  rapide , ce  qui  ne  manque- 
rait pas  de  faire  fendre  les  pièces. 

Enfin,  les  tuyaux  étant  bien  bouchés,  on  laisse, 
comme  on  vient  de  le  dire , quelques  morceaux  de 
charbon  embrasé  sous  la  chapelle,  ainsi  que  sur 
le  dessus,  et  Ton  abandonne  le  tout  à lui-même, 
jusqu’au  refroidissement  total. 
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Du  Brunissage . 

Aussitôt  que  l’on  peut  souffrir  la  main  sur  le  tuyau 
de  la  chapelle , lorsqu’il  a été  débouché , sans  que 
pour  cela  on  éprouve  une  chaleur  sensible , on 
peut  alors  détacher  le  couvercle  et  ôter  les  cris- 
taux sans  aucun  risque  ; mais , dans  cet  état , ils  ne 
sont  point  encore  près  d’être  mis  en  vente  ; ils  doi- 
vent préalablement  subir  une  autre  manipulation  , 
c’est  celle  du  brunissage  de  l’or;  car  celui-ci , au 
sortir  du  fourneau,  affecte  une  teinte  jaune  mat 
plus  ou  moins  agréable , selon  qu’on  a pris  plus  de 
soin  à le  rendre  pur  ; cette  teinte  matte  ne  procure 
un  bel  effet  qu’au  tant  qu’elle  est  rehaussée  par  l’éclat 
de  l’or  bruni.  Les  outils  avec  lesquels  on  y parvient, 
sont  faits  avec  des  morceaux  de  pierre  de  sanguine 
enchâssés  dans  une  virole  qui  tient  à un  manche  en 
bois,  de  5 à 6 pouces  de  long.  Ces  outils,  qu’on 
appelle  brunissoirs  y sont  tantôt  ronds,  ovales,  ou 
pointus,  suivant  l’emploi  qu’on  en  fait.  Ceux  qui 
se  terminent  en  rond  ou  en  ovale , servent  à brunir 
les  filets  ou  bord  des  vases,  ainsi  que  les  anses,  les 
pieds  et  les  boutons , et  généralement  toutes  les 
grandes  masses  où  il  y a beaucoup  d’or  employé , 
et  qui  doit  être  largement  bruni. 

Les  brunissoirs  pointus  servent  pour  les  parties 
délicates , telles  que  celles  qui  doivent  représenter 
des  ombres  et  des  jours.  L’ouvrage  qu’on  exécute 
avec  ces  brunissoirs,  s’appelle  le  bruni  à l’effet, 
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parce  que  effectivement  il  produit  un  effet  très 
agréable  à la  vue. 

Lorsqu’on  brunit  des  filets  ou  de  grandes  masses 
d’or,  011  commence  par  faire  passer  le  brunissoir 
sur  toutes  les  parties  de  la  couleur  jaune  mat;  on 
ne  doit  en  laisser  que  le  moins  possible  ; ensuite 
on  prend  avec  le  doigt  index  de  la  main  droite 
un  peu  de  blanc  d’Espagne  (carbonate  de  cliaux  ou 
craie),  délayé  dans  de  l’eau  mélangée  de  vinaigre; 
on  couvre  de  ce  blanc  toutes  les  parties  brunies  ou 
plutôt  dégrossies  y puis,  avec  un  linge  bien  doux, 
on  les  frotte  légèrement  ; ensuite  on  repasse  le  bru- 
nissoir dessus,  et  l’on  voit  aussitôt  l’or  devenir 
extrêmement  brillant  ; on  peut  même  encore , si 
on  le  désire  , réitérer  lé  contact  du  blanc , mais  il 
faut  dans  ce  cas  que  le  brunissoir  repasse  immédia- 
tement sur  l’or,  sans  cela  il  serait  terne. 

On  brunit  l’argent  de  la  même  manière. 

CONCLUSION. 

Depuis  fort  long-temps  je  m’occupe  à faire  des 
essais  pour  trouver  les  moyens  d’appliquer  les  cou- 
leurs émaillées  et  vitrifiées  sur  le  verre;  déjà  je 
suis  parvenu  à en  créer  de  telles,  qui  ont  ob- 
tenu le  suffrage  des  connaisseurs.  J’ai  tout  lieu  de 
croire  qu’en  continuant  progressivement  la  grande 
série  d’expériences  que  je  me  suis  promis  de  suivre, 
j’arriverai  certainement  dans  la  voie  de  la  peinture 
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sur  verre  (peinture  tant  regrettée  de  nos  jours); 
ou,  si  je  n’atteins  pas  la  perfection  des  ouvrages 
que  nos  pères  nous  ont  laissés  en  ce  genre,  j’aurai 
du  moins  ouvert  la  carrière  à ceux  qui  voudront 
y entrer. 

Dès  que  mes  travaux  m’auront  mis  à meme  de 
former  un  corps  de  doctrine , en  rassemblant  toutes 
mes  recettes,  les  descriptions  et  la  marche  de  toutes 
mes  expériences,  je  m’empresserai  de  les  publier, 
et  de  donner  au  public  la  connaissance  des  manipu-. 
lations  générales  qui  ont  lieu  dans  cet  art.  Je  crois , 
en  le  faisant , mériter  la  bienveillance  de  mes  con- 
citoyens; car,  si  défendre  sa  patrie,  lui  acquérir 
une  célébrité  glorieuse , la  servir  loyalement  et  sans 
intérêt  personnel , sont  les  plus  sacrés  des  devoirs , 
et  que  ceux  qui  les  remplissent  fidèlement  méritent 
bien  de  leur  pays  ; l’instruire , lui  dévoiler  les  se- 
crets des  arts  les  plus  cachés  et  les  plus  difficiles, 
se  rendre  enfin  tributaire  envers  lui  du  fruit  de  son 
labeur  et  de  ses  méditations,  ne  sont  pas,  je  pense, 
des  titres  moins  grands  pour  mériter  sa  reconnais- 
sance. 
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